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(54) Profil und Verfahren zum Herstellen eines Profils

(57) Ein Profil (1) für Rahmen von Wandelementen,
Türen oder Fenstern enthält ein Oberteil (16), ein Un-
terteil (2) und diese verbindende Seitenwände (3, 4).
Die Seitenwände (3, 4) weisen dabei schräg verlaufen-
de Stege auf, welche den Wärmetransport in Folge Wär-

meleitung erheblich reduzieren. Die Seitenwände (3, 4)
sind dabei derart ausgestaltet, dass die Höhe (h) der
Seitenwände kleiner oder gleich dem Abstand (A) zwi-
schen den Stirnwänden des Oberteils (16) und Unter-
teils (2) ist. Weiter sind die Seitenwände (3, 4) mit dem
Oberteil (16) und/oder dem Unterteil (2) verschweisst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Profil für Rahmen von
Wandelementen, Türen oder Fenstern sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung des Profils mit den Merkmalen
des Oberbegriffs der unabhängigen Ansprüche.
[0002] Derartige Profile sollen insbesondere auch da-
zu dienen, eine Wärmedämmung für die Rahmenkon-
struktion zu gewährleisten. Eine weitere Einsatzmög-
lichkeit besteht im Brandschutz.
[0003] Die EP 0 802 300 A2 zeigt beispielsweise ein
Verbundprofil mit zwei Metallprofilen und diese verbin-
denden Metallleisten, wodurch drei Innenkammern ge-
bildet werden. Die Metallleisten verfügen über Ausstan-
zungen, welche Stege bilden, zur Herabsetzung des
Wärmedurchflusses des Verbundprofils. Die EP 0 802
300 A2 zeigt weiter, dass die Metallleisten mit Führungs-
nuten aufweisenden Metallprofilen formschlüssig ver-
bunden sind. Ein solches Verbundprofil ist durch die ver-
hältnismässig komplizierte Bauweise und insbesondere
durch die Art der Verbindung des Mittelteils mit den bei-
den Metallprofilen verhältnismässig schwierig herzu-
stellen und teuer.
[0004] Die DE 195 26 795 beschreibt ein Verbundpro-
fil aus zwei beabstandeten Metallprofilen und einem
zwischen diesen sich befindenden Isoliermaterial, wo-
bei die beiden Profile jeweils nach aussen gerichtete,
etwa U-förmige Profile durch Anschweissen von Metall-
stegen an den jeweiligen Seitenflächen der Profile mit-
einander verbunden werden. Ein Metallsteg kann dabei
auch als eine Mehrzahl von Öffnungen aufweisende
Seitenwand ausgebildet sein. Die Metallstege bzw. Sei-
tenwände müssen jedoch eine Überlänge aufweisen,
das heisst die Höhe der Metallstege muss grösser als
der Abstand zwischen den beiden Profilen sein. Diese
Seitenwand kann nur seitlich an die Profile kann nur
seitlich an die Profile angebracht werden, so dass zu-
mindest ein Teil der Seitenwand vorsteht. Die Handha-
bung und der Einsatz eines solchen Profils kann schwie-
rig sein. Das Aussenliegen der Seitenwände wirkt sich
ebenfalls nachteilig für eine Verkleidung der Seitenwän-
de aus. Ein solches Verbundprofil ist auch aus optischen
Gesichtspunkten für die Anwendung bei Rahmen von
Wandelementen, Türen oder Fenstern wenig geeignet.
[0005] Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, die Nachteile des Bekannten zu vermeiden,
insbesondere eine Vorrichtung und ein Verfahren der
eingangs genannten Art zu schaffen, welche insbeson-
dere auf einfache Art und Weise erstellbar ist und die
Herstellung möglichst wenige Arbeitsschritte benötigt.
Das Profil soll einerseits eine möglichst geringe Wärme-
leitung bzw. gute Wärmedämmung gewährleisten und
soll andererseits eine hohe statische und dynamische
Stabilität aufweisen. Das Profil soll als Basisprofil für
Profile und Verbundprofile für Rahmen von Wandele-
menten, Fenstern oder Türen verschiedener Anwen-
dungsbereiche Verwendung finden.
[0006] Erfindungsgemäss werden diese Aufgabe mit

einem Profil den Merkmalen des kennzeichnenden Teils
der unabhängigen Ansprüche gelöst.
[0007] Das Profil besteht im Wesentlichen aus drei
Komponenten: Oberteil, Unterteil und diese verbinden-
de Seitenwände. Ober- und Unterseite enthalten jeweils
eine Stirnwand. Diese Komponenten bestehen aus me-
tallischen Werkstoffen, vorzugsweise aus Stahl, welche
sich relativ hohe Wärmeleitung aufweisen. Um die Wär-
meleitung durch das Profil, vom Oberteil zum Unterteil
zu verringern, sind die Seitenwände mit schräg verlau-
fenden Stegen versehen. Durch die schräge Anordnung
der Stege sind die Stege bezogen auf den Abstand von
Oberteil und Unterteil lang ausgebildet.
[0008] Dadurch wird der Wärmetransport durch die
Seitenwände infolge Wärmeleitung über die Stege re-
duziert, bzw. die Wärmedämmung des Rahmens ver-
bessert. Je grösser die Schräglage bzw. je länger die
Stege ausgebildet sind, desto höher wird grundsätzlich
die Wärmedämmung ausfallen. Die Seitenwände sind
mit dem Oberteil und/oder mit dem Unterteil ver-
schweisst. Die Höhe der Seitenwände ist dabei kleiner
oder gleich dem Abstand zwischen den Stirnwänden
des Oberteils und Unterteils. Somit ist ein Profil mit einer
guten Wärmedämmung und mit guten statischen Eigen-
schaften einfach und kostengünstig herstellbar. Ein sol-
ches Profil zeichnet sich ebenfalls dadurch aus, dass es
für den Brandschutz oder auch Einbruchschutz verwen-
det werden kann.
[0009] Besonders vorteilhaft weist das Oberteil und/
oder das Unterteil wenigstens eine parallel zu einer Sei-
tenwand verlaufende Abwinklung zur Bildung einer
Kontaktfläche mit einer Seitenwand auf. Im Bereich der
Kontaktfläche wird dann das Oberteil bzw. das Unterteil
mit den Seitenwänden verschweisst. Eine solche An-
ordnung vereinfacht das Schweissen wesentlich. Da die
Abwinklung parallel zu einer Seitenwand und flächig an
einer Seitenwand aufliegt, können die Seitenwände
durch Laserschweiss-Verfahren einfach mit dem Ober-
teil bzw. Unterteil verbunden werden. Die Herstellungs-
kosten für ein Profil können erheblich gesenkt werden.
Diese Ausführungsform eignet sich besonders gut für
eine rationelle, automatische Serienproduktion eines
Profils.
[0010] Vorzugsweise sind die Seitenwände innensei-
tig angeordnet. Das Oberteil, das Unterteil und die diese
verbindenden Seitenwände bilden eine Kammer. Innen-
seitig heisst in diesem Zusammenhang, dass die Sei-
tenwände auf der zur Kammer zugewandten Seite an-
geordnet sind. Dies hat vor allem den Vorteil, dass das
Profil in Bezug auf die Seitenwand keine vorstehenden
Teile aufweist. Da zumindest ein Teil der Seitenwand
"versteckt" wird, erfüllt ein solches Profil höhere ästhe-
tische Anforderungen. Ausserdem lässt sich ein Seiten-
element, beispielsweise eine Kunststoffleiste oder ein
Brandschutzstreifen einfacher an der Seitenwand befe-
stigen, weil die Seitenwand innen im Profil angeordnet
ist, können z.B. Seitenelemente bündig zu den Abwin-
kelungen an den Seitenwänden befestigt werden.
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[0011] Vorteilhaft ist es, wenn die Seitenwände über
parallel verlaufende Führungsnuten verfügen. Eine
Führungsnut kann dabei als Anschlag für ein zweites
bzw. benachbartes Profil dienen. Zwei zueinander par-
allel verlaufende Führungsnuten können aber auch zur
Aufnahme von Seitenelementen, beispielsweise einer
Kunststoffleiste oder Brandschutzleisten verwendet
werden.
[0012] Besonders einfach lässt sich die Erfindung
realisieren, wenn wenigstens eine Seitenwand über je-
weils seitlich angeordnete, vorzugsweise U-förmige
Halterungen zur Aufnahme eines Seitenelements ver-
fügen. Eine derartige Halterung kann etwa auf einfache
Art und Weise durch ein beidseitiges Abwinkeln der Sei-
tenwand derart hergestellt werden, dass jeweils im zum
Oberteil und zum Unterteil des Profils zugewandten Sei-
ten eine U-förmige Halterung entsteht. Eine Aufnahme
eines Seitenelements ist dadurch einfach und billig her-
stellbar. Ein Steg kann eine in Längsrichtung des Stegs
verlaufende Sicke aufweisen. In der Regel ist die Sicke
in Form einer nach innen gerichteten Einbuchtung aus-
gestaltet. Vorteilhaft ist dabei, dass das Profil höheren
statischen Anforderungen standhält.
[0013] Die Stege können vorteilhaft als eine oder
mehrere Reihen von etwa V-förmigen Anordnungen
ausgebildet sein. Eine Reihe von etwa V-förmigen An-
ordnungen von Stegen wird beispielsweise dadurch er-
reicht, dass in den Seitenwänden Öffnungen in Form
von wechselweise gegeneinander versetzten Dreiek-
ken oder Trapezen angebracht werden. Mehrere Rei-
hen von etwa V-förmigen Anordnungen von Stegen bil-
den eine kreuzweise bzw. X-förmige Anordnung. Die
Stege müssen jedoch nicht notwendigerweise nur durch
Anbringen von Öffnungen in den Seitenwänden entste-
hen. So ist es durchaus möglich, die Stege einzeln je-
weils mit dem Oberteil und mit dem Unterteil zu ver-
schweissen. Die grundsätzlich etwa V-förmige Anord-
nung der Stege hat den Vorteil, dass das Profil eine gute
Wärmedämmung sowie gute statische Eigenschaften
aufweist. Ein zusätzlicher Vorteil ist, dass eine erhebli-
che Gewichtseinsparung möglich ist.
[0014] An den Seitenwänden können Verkleidungen
angebracht sein. Eine solche Verkleidung hat den Vor-
teil, dass die Seitenwand einfach und kostengünstig ab-
gedeckt werden kann. Verkleidungen können auch ver-
schiedene Farben aufweisen.
[0015] Wenn das Oberteil und das Unterteil Abwinke-
lungen aufweisen, ist es vorteilhaft, wenn an den Ab-
winkelungen an ihrem Endbereich nach innen gerichte-
te Stirnseiten angeordnet sind. Dabei sind die Seiten-
wände des Profils im Bereich der Stirnseiten mit dem
Oberteil und dem Unterteil verschweisst. Die Stirnseiten
sind vorzugsweise mit einem Anschlag für eine Seiten-
wand versehen, welcher das Ende eines Ober- bzw. Un-
terteils definiert. Die vorteilhaft rechtwinkligen oder etwa
rechtwinkligen Abwinkelungen sind in der Regel beid-
seitig angebracht und verlaufen parallel zu den Seiten-
wänden. Wichtig ist, dass durch die nach innen gerich-

teten Stirnseiten am Profil eine Vertiefung geschaffen
wird, in die auf vorteilhafte Weise Elemente wie Brand-
schutz- oder Abdeckstreifen angebracht werden kön-
nen. Das Profil weist somit in der Regel keine seitlich
überstehenden Teile auf. Die jeweils einander gegen-
überliegenden, bevorzugt parallel zu den Abwinkelun-
gen verlaufenden Anschläge der Stirnseiten eines
Oberteils und eines Unterteils bilden Auflageflächen für
jeweils eine Seitenwand. Weiter könnten auf einfache
Art und Weise in der Kammer des Profils jeweils Oberteil
und/oder im Unterteil in dem von den Stirnseiten defi-
nierten Bereich Wärmedämmplatten, oder insbesonde-
re auch Brandschutzplatten aufgenommen werden.
[0016] Der Winkel zwischen einer Stirnseite und einer
Abwinkelung eines Oberteils bzw. Unterteils liegt zwi-
schen 5° und 170°, bevorzugt zwischen 5° und 135°,
besonders bevorzugt zwischen 20° und 90°. Durch die
bevorzugte Ausführung und insbesondere durch die be-
sonders bevorzugte Ausführung von 90° oder etwa 90°
wird eine vorteilhafte Vertiefung zur Aufnahme von Sei-
tenteilen wie Abdeckleisten oder Brandschutzstreifen
geschaffen.
[0017] Besonders vorteilhaft bilden ein nach innen
gerichtete Stirnseite und ein Anschlag eine Nut zur Auf-
nahme von Seitenelementen. Bei Ober- und Unterteilen
aus Blech kann beispielsweise die Nut besonders ein-
fach durch Abkantprozesse hergestellt werden. Die Nut
bildet eine etwa U-förmige Halterung für die Seitenele-
mente, wobei Breite und Tiefe der Nut vom jeweiligen
Verwendungszweck des Profils abhängen. Sofern für
das Ober- und Unterteil Bleche aus Metall verwendet
werden, so können diese auf einfache Art und Weise
durch ein Abkant- oder Rollformverfahren hergestellt
werden.
[0018] Besonders vorteilhaft werden die Seitenwän-
de mit den Stirnseiten der Abwinkelungen verschweisst.
Eine Schweissung kann damit verhältnismässig einfach
von aussen erfolgen.
[0019] Alternativ können die Seitenwände mit dem
vorzugsweise kurzen parallelen Anschlägen der Stirn-
seiten verschweisst werden. Die Anschläge bilden Auf-
lageflächen zum Plazieren der Seitenwände. Durch die
Schweissung im Bereich der flächigen Auflagefläche
bleibt die Schweissung relativ verzugsfrei. Besonders
vorteilhaft sind die Schweissnähte als Steppnähte aus-
gestaltet.
[0020] Vorteilhaft ist es, wenn das Oberteil und Unter-
teil aus Stahl und die Seitenwände aus Edelstahl beste-
hen. Durch die verschiedenen Stahlarten weist das Pro-
fil besonders gute Wärmedämmeigenschaften auf, da
Edelstahl Wärme weniger gut als gewöhnlicher Stahl
leitet. Das Profil lässt sich dabei immer noch verhältnis-
mässig preisgünstig herstellen.
[0021] Ein Steg einer Seitenwand kann eine in Längs-
richtung des Stegs verlaufende Sicke aufweisen. Die
Sicke ist als vorzugsweise nach innen gerichtete, im
Querschnitt etwa halbkreisförmige Einbuchtung ausge-
staltet. Ein Profil mit einer Sicken-Anordnung weist ver-
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besserte statische Eigenschaften auf.
[0022] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Profil für Rahmen von Wandelementen, Türen oder
Fenstern mit einem Oberteil und einem Unterteil und
diese verbindende Seitenwände, die Öffnungen aufwei-
sen. An den Seitenwänden sind im Bereich der Öffnun-
gen nach innen deformierbare Nocken zum Fixieren von
Isolationsmaterial vorgesehen. Je nach Verwendungs-
zweck können pro Öffnung eine oder eine Mehrzahl von
Nocken vorgesehen sein. Die Form der Nocken ist be-
liebig wählbar, sie sollten jedoch verhältnismässig ein-
fach nach innen deformierbar sein. Mit Hilfe der Nocken
zeichnet sich ein Profil, in dessen Kammer Isolations-
material angeordnet ist, durch eine vorteilhafte Fixie-
rung des Isolationsmaterials aus. Insbesondere in Be-
zug auf die Längsrichtung des Profils sitzt das Isolati-
onsmaterial fest in der Kammer und ein Verrutschen
wird verunmöglicht. Durch die Nocken kann auch Isola-
tionsmaterial, welches die Kammer des Profils nur teil-
weise ausfüllt und insbesondere mittig im Bereich der
Seitenwände angeordnet ist, auf einfache Art und Wei-
se fixiert werden.
[0023] Vorteilhaft ist das Isolationsmaterial durch die
Nocken kraft- und/oder formschlüssig in der Kammer
des Profils gehalten. Beispielsweise kann das Isolati-
onsmaterial durch plastische Verformung des Isolati-
onsmaterials in dieses ringreifen. Vorstellbar ist aber
auch, dass das Isolationsmaterial vorgeformte korre-
spondierende Ausspaarungen zur Aufnahme der nach
innen deformierbaren Nocken aufweist. Vorstellbar ist
auch, dass die Nocken zusätzlich nach innen gerichtete
krallenartige Erhebungen aufweisen.
[0024] Vorzugsweise ist eine Nocke etwa mittig im
Bereich der Basis einer Öffnung angeordnet. Basis bil-
det dabei derjenige Teil der Öffnung, welcher in Längs-
richtung des Profils verläuft. Vorteilhaft bei dieser An-
ordnung von Nocken ist, dass die Nocken sich an einem
statisch günstigen Ort befinden und die Nocken rationell
und einfach eingedrückt werden können.
[0025] Isolationsmaterial kann im Bereich der Seiten-
wände angeordnet sein, wodurch eine obere und untere
Kammer gebildet wird. Das Isolationselement ist im
Querschnitt vorzugsweise etwa rechteckig. Diese bei-
den Kammern können je nach Anwendungszweck
ebenfalls mit Isolationsmaterial, Brandschutzelementen
oder Ähnlichem gefüllt werden. Die etwa mittige Anord-
nung des Isolationsmaterials führt zu besonders guten
Wärmedämmeigenschaften des Profils.
[0026] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen eines Profils für Rahmen von
Wandelementen, Türen oder Fenstern mit einem Ober-
teil, einem Unterteil und diese verbindenden Seitenwän-
de, wobei die Seitenwände Stege zur Verbesserung der
Wärmedämmeigenschaften des Profils sowie Nocken
zum Fixieren von Isolationsmaterial aufweisen. Zum Fi-
xieren des Isolationsmaterials, welches in der Kammer
des Profils angeordnet ist, werden die Nocken nach in-
nen eingedrückt. Dies kann durch ein Walz-, Roll- und/

oder Pressvefahren geschehen. Die nach innen defor-
mierbaren Nocken sind im Bereich der durch die Stege
gebildeten Öffnungen der Seitenwände vorgesehen.
Das beschriebene Verfahren zum Fixieren von Isolati-
onsmaterial kann auch bei Profilen angewandt werden,
welche keine Stege bzw. Öffnungen aufweisen.
[0027] Vorzugsweise werden die Nocken in das Iso-
lationsmaterial gepresst oder derart nach innen einge-
drückt, dass diese durch plastische Verformung des Iso-
lationsmaterials formschlüssig in das Isolationsmaterial
eingreifen. Selbstverständlich ist denkbar, dass - anstatt
Isolationsmaterial - andere Materialien oder Elemente,
beispielsweise Brandschutzelemente nach diesem Ver-
fahren in einem Profil fixiert werden.
[0028] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen eines Profils für Rahmen von
Wandelementen, Türen oder Fenstern, mit einem Ober-
teil, einem Unterteil und diese verbindenden Seitenwän-
de, wobei die Seitenwände Stege aufweisen. Mit Hilfe
eines Stanz- oder Schneidverfahrens, insbesondere ei-
nes Laser-Schneidverfahrens, werden Öffnungen in
den Seitenwänden angebracht. Falls das Profil Nocken
aufweisen soll, werden diese vorzugsweise im gleichen
Arbeitsschritt aus den Seitenwänden herausgestanzt
bzw. geschnitten. Danach werden die Seitenwände mit
dem Oberteil und dem Unterteil verschweisst.
[0029] Vorteilhaft werden Ober- und Unterteil aus ei-
nem Blech hergestellt. Durch ein Abkant- und/oder Roll-
formverfahren können die Bleche auf einfache Art und
Weise derart verformt werden, dass vorzugsweise beid-
seitig etwa rechtwinklige Abwinkelungen und daran an-
geordnet, nach innen gerichtete Stirnseiten mit einem
Anschlag entstehen.
[0030] Weitere Einzelmerkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung der Ausführungsbeispiele und aus den Zeichnun-
gen. Es zeigen:

Figur 1: Perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemässen Profils,

Figur 2a: Querschnitt durch ein Profil,

Figur 2b: Draufsicht auf eine Seitenwand, welche
einstückig mit einem Unterteil verbunden
ist vor dem Umformen zu einem L-Profil für
die Verwendung für das Profil gemäss Fi-
gur 2a,

Figur 3: Querschnitt durch ein weiteres Ausfüh-
rungsbeispiel eines Profils,

Figur 4: Querschnitt durch ein weiteres Ausfüh-
rungsbeispiel eines Profils,

Figur 5: Querschnitt durch ein fünftes Ausführungs-
beispiel eines Profils,
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Figur 6: Querschnitt durch ein sechstes Ausfüh-
rungsbeispiel eines Profils,

Figur 7: Querschnitt durch ein Profil gemäss einem
siebten Ausführungsbeispiel,

Figur 8a: Ansicht einer Seitenwand für ein Profil,

Figur 8b: Ansicht einer Seitenwand für ein weiteres
Profil und

Figur 9: Querschnitt durch ein Profil gemäss einem
weiteren Ausführungsbeispiel

Figur 10: Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch
ein alternatives Profil,

Figur 11: Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch
ein weiteres Profil,

Figur 12: Querschnitt durch ein Profil gemäss einem
weiteren Ausführungsbeispiel,

Figur 13: Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch
ein weiteres Profil,

Figur 14: Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch
ein weiteres Profil,

Figur 15: Querschnitt durch ein Profil gemäss dem
Ausführungsbeispiel von Figur 13,

Figur 16: Draufsicht auf eine Seitenwand mit Nok-
ken,

Figur 17: Detailansicht eines Querschnitts durch ein
Profil mit nach innen eingedrückter Nocke.

[0031] Wie in Figur 1 dargestellt, besteht ein insge-
samt mit 1 bezeichnetes Profil aus im Wesentlichen drei
Komponenten: Einem Oberteil 16, einem Unterteil 2 und
den Seitenelementen 5. Die Komponenten bestehen
dabei aus metallischen Werkstoffen, beispielsweise
Stahl, Edelstahl oder Aluminium. Figur 1 zeigt ein im
Querschnitt rechteckiges Profil. Die jeweiligen Kompo-
nenten sind als Flach-Profile ausgebildet. Selbstver-
ständlich kann die Form und Geometrie im Querschnitt
eines Profils 1 komplizierter ausgestaltet sein. Die ein-
zelnen Komponenten, das heisst das Oberteil 16, das
Unterteil 2 sowie die Seitenwände 5 müssen nicht not-
wendigerweise flach ausgebildet sein, sondern können
beispielsweise selbst U- oder T-förmig ausgestaltet
sein. Wie aus Fig. 1 hervorgeht, ist das Profil länglich
ausgestaltet. Die Seitenwände 5 sowie das Oberteil 16
und das Unterteil 2 sind jeweils zueinander parallel an-
geordnet. Die in Figur 1 dargestellten Seitenwände 5
dienen als Abstandshalter für das Beabstanden der par-
allel verlaufenden Oberteil 16 und Unterteil 2. Die von

Oberteil 16, dem Unterteil 2 sowie von den Seitenwän-
den gebildete Kammer 13 kann der Aufnahme von Iso-
lier- oder Brandschutzmaterial dienen.
[0032] Die Seitenwände 5 sind jeweils durch
Schweissen mit dem Oberteil 16 bzw. mit dem Unterteil
2 verbunden. Die Schweissnaht 15 verläuft dabei in
Längsrichtung. Statt einer ununterbrochenen Naht sind
auch unterbrochene Nähte (Steppnähte) vorstellbar.
[0033] Figur 2 zeigt ein Profil, in welchem das Oberteil
16 mit der Seitenwand 3 und das Unterteil 2 mit der Sei-
tenwand 4 einstückig verbunden sind und im Quer-
schnitt jeweils eine L-Form aufweisen. Diese beiden
L-Profile werden zusammengefügt und miteinander ver-
schweisst, wodurch ein Rechteck-Profil entsteht. Die Fi-
gur 2b zeigt eine Draufsicht auf ein flächiges Profil be-
stehend aus dem Unterteil 2 sowie der Seitenwand 4,
welches für die Verwendung im Profil 1 gemäss Figur
2a vorgesehen ist. Dabei wird dieses Profil bezüglich
der Kantungslinie 14 zu einem L-Profil gemäss Figur 2a
umgeformt, gewalzt oder abgekantet.
[0034] Die Schweissnaht 15 ist im Bereich der Ecken
des Profils 1 angeordnet. Für Profile 1, welche höheren
statischen Beanspruchungen ausgesetzt werden, wäre
beispielsweise eine V- oder I-Naht vorzusehen. Dazu
müsste beispielsweise das Oberteil 16 oder das Unter-
teil 2 über eine zusätzliche Abwinkelung verfügen, wo-
durch das Oberteil 16 bzw. das Unterteil 2 im Bereich
der vorgesehenen Naht bündig wären.
[0035] Figur 2b zeigt weiter die schräg verlaufenden
Stege 5, welche durch das Aufbringen von Öffnungen
11 in die Seitenwand 4 aufgebracht werden. Die Stege
5 sind dabei bezogen auf die Längsachse des Profils in
einem Winkel von 45° geneigt. Selbstverständlich sind
andere Neigungswinkel vorstellbar, beispielsweise Nei-
gungswinkel zwischen vorzugsweise 30° bis 90°.
Selbstverständlich könnten die Stege 5 auch senkrecht
zur Längsachse angeordnet sein. Die Stege 5 bzw. die
Öffnungen 11 sind in der Regel mittig in einer Seiten-
wand 4 angeordnet. Der Stegabstand a kann dabei je
nach geforderter Wärmedämmung oder statischen An-
forderung für ein Profil von Rahmen für Türen, Fenstern
oder Wandelementen variieren. Die Länge der Stege 5
hängt vom Stegabstand a sowie vom Neigungswinkel
der Stege ab. Ein derart schräg ausgebildeter Steg 5
verkleinert durch seine Länge in Bezug auf den Stegab-
stand a den Wärmedurchgang in Folge Wärmeleitung.
Soll die Wärmeleitung beispielsweise klein sein, so wird
insbesondere der Stegabstand a (in Bezug auf den Ab-
stand zwischen Oberteil 16 und Unterteil 2) gewählt, soll
dagegen das Profil 1 hohen statischen und eventuellen
dynamischen Belastungen Stand halten, so wird ein
kleinerer Stegabstand gewählt. Die Öffnungen 11 sind
wie Figur 2b zeigt, in Form eines Trapezes. Die Öffnun-
gen 11 werden beispielsweise durch ein Laserschneid-
Verfahren herausgeschnitten.
[0036] Figur 3 zeigt ein etwa U-förmiges Profil beste-
hend aus den beiden Seitenwänden 3 und 4 sowie aus
dem Unterteil 2. Das Oberteil 16 ist mit dem U-Profil mit

7 8



EP 1 510 643 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den Seitenwänden 3 und 4 verschweisst. Die Schweiss-
naht 15 ist dabei als Kehlnaht ausgebildet.
[0037] Figur 4 zeigt ein zu Figur 3 alternatives Profil.
Dabei ist im Unterschied zu Figur 3 das Oberteil 16 ab-
gewinkelt, wodurch das Oberteil auch 16 U-förmig aus-
gebildet ist. Dadurch kann das Oberteil 16 mit den Sei-
tenwänden 3 und 4 über eine Rollennaht oder eine Rei-
hen-Schweissnaht verbunden werden.
[0038] Figur 5 zeigt ein weiteres Profil 1. Das Oberteil
16 und das Unterteil 2 stehen dabei in Bezug auf die
Seitenwände 3 und 4 jeweils vor, womit die Schweiss-
naht 15 jeweils Kehlnähte sind. Die Seitenwände 3 und
4 dienen als Abstandshalter (ersichtlicherweise ist die
Höhe h gleich dem Abstand A zwischen Oberteil 16 und
Unterteil 2) für das Oberteil 16 und das Unterteil 2. Sie
verfügen über jeweils zwei parallel verlaufende Füh-
rungsnuten 10, zwischen welchen ein Seitenelement 9
angeordnet ist. Die Führungsnuten 10 dienen insbeson-
dere auch zum Verklemmen der Seitenelemente 9 an
die Seitenwände 3 und/oder 4. Ein solches Seitenele-
ment 9 kann beispielsweise aus einem Brandschutze-
lement, beispielsweise einem Brandschutzstreifen, ei-
ner Abdeckleiste aus Kunststoff zum Abdecken der Ste-
ge 5 bzw. der Öffnungen 11 oder einer Mitteldichtung
besteht. Je nach Einzelzweck können beispielsweise
verschieden dicke Oberteile 16 oder Unterteile 2 ver-
wendet werden, was unter anderem eine Vielzahl von
Anwendungsbereichen für das Profil 1 erschliesst.
Weitere Ausführungsbeispiele der erfindungsgemäs-
sen Profile sind in Figur 6 und 7 gezeigt. Diese Figuren
zeigen Seitenwände 3 und 4, deren Höhe h kleiner als
der Abstand A zwischen Oberteil 16 und Unterteil 2 ist.
[0039] Das Oberteil 16 und das Unterteil 2 verfügen
über jeweils parallel zur Seitenwand 3 bzw. 4 verlaufen-
de Abwinkelungen 6, an welcher die Seitenwand 3 bzw.
4 flächig anliegen. Vorzugsweise werden die Seiten-
wände 3 und 4 innenseitig, wie die Figuren 6 und 7 zei-
gen, angebracht. Durch das Anliegen bildet sich eine
Kontaktfläche 7, wodurch die Seitenwände 3, 4 auf ein-
fache Art und Weise mit dem Oberteil 16 bzw. Unterteil
2 verschweisst werden können. Die Verschweissung
kann beispielsweise durch ein Laser-Schweissverfah-
ren erfolgen. Selbstverständlich ist eine aussenseitige
Anbringung der Seitenwände 3 und 4 ebenfalls vorstell-
bar. Durch das innenseitige Anbringen der Seitenwände
3 und 4 ist es beispielsweise jedoch möglich, Seitenele-
mente 9 derart zwischen Oberteil 16 und Unterteil 2 an
die Seitenwände 3 oder 5 anzubringen, dass diese etwa
bündig bezogen auf die Ober- bzw. Unterteile 16 bzw.
2 angeordnet sind. Selbstverständlich kann die Dicke je
nach Einsatzzweck eines Seitenelements 9 verschie-
den sein. Mögliche Seitenelemente sind beispielsweise
Brandschutzstreifen, Dichtungen oder Beschläge für
Fenster oder Türen. An eine Seitenwand kann weiter,
wie in Figur 6 dargestellt, eine weitere Verkleidung 12
angebracht werden. Das Anbringen erfolgt dabei bei-
spielsweise durch Kleben. Das Unterteil 2 verfügt dar-
über hinaus über ein seitliches Teil 17 beispielsweise in

Form eines Lappens, insbesondere ein Quetschbug,
welcher beispielsweise durch Biegen und/oder Falten
eines Bleches entsteht. Diese seitliche Teil 17 kann für
das Zusammensetzen eines Rahmens für Türen oder
Fenstern als Anschlagelement in Bezug auf benachbar-
te Profile, z.B. eines Fensterflügels, (nicht in Zeichnung
gezeigt) verwendet werden.
Wie aus Figur 7 ersichtlich, verfügen die Seitenwände
3 und 4 über Halterungen 8. Diese sind U-förmig aus-
gebildet und dienen insbesondere zur Aufnahme des
Seitenelements 9. Beispielsweise wird, ausgehend von
einem Blech, dieses derart mit Hilfe eines Biegeverfah-
rens umgeformt, dass an beiden Seiten des Bleches ei-
ne U-förmige Halterung 8 entsteht. Vorzugsweise wird
dabei das Seitenelement 9 vor dem Biegen auf dem
Blech angeordnet, wodurch nach dem Biegen das Blech
formschlüssig in den U-förmigen Halterungen 8 befe-
stigt ist. Die so entstandene Seitenwand 3 und 4 wird
dann im Bereich der Abwinkelung 6 des Oberteils 16
und des Unterteils 2 verschweisst. Das Seitenelement
9 gemäss Figur 7 ist verfügt mittig über eine T-förmige
Nocken 18. Der Nocken 18 dient insbesondere zum
formschlüssigen Aufnehmen von Beschlägen oder Mit-
teldichtungen.
[0040] Die Figuren 8a und 8b zeigen Varianten von
Anordnungen von Stegen 5, 5'. So zeigt beispielsweise
Figur 8a, dass die Stege 5 bzw. 5' in mehreren Reihen
V-förmig angeordnet sind. Dadurch kreuzen sich die
Stege 5 und 5', dadurch entsteht ein X-artiger Verlauf
der Stege. Ersichtlicherweise sind die Öffnungen 11'
und 11'' als Dreiecke und Rhombusse gestaltet. In Figur
8b wird weiter eine sechseckige Öffnung 11''' gezeigt.
[0041] Figur 9 zeigt ein Profil 1, bei welchem die Sei-
tenwände 3 und 4 nach innen versetzt angeordnet sind.
Die so gebildete Vertiefung eignet sich besonders gut
zur Aufnahme von Seitenteilen wie beispielsweise Ab-
deckleisten, Brandschutzstreifen oder Mitteldichtun-
gen. Dazu gehen von den Abwinkelungen 6 der Ober-
und Unterteile 16 bzw. 2 jeweils nach innen gerichtete
Stirnseiten, etwa in Form von Abkröpfungen aus. Eine
Stirnseite 22 weist als Abschluss einen Anschlag 23 auf,
welcher parallel zur Abwinkelung 6 und damit auch par-
allel zu den Seitenwänden 3 oder 4 verläuft. Die An-
schläge 23 der Stirnseiten 22 bilden Auflageflächen für
die Seitenwände 3 und 4. Wie aus Figur 9 ersichtlich,
sind die schrägen Stirnseiten 22 derart abgewinkelt,
dass der Winkel α zwischen Stirnseite 22 und Abwinke-
lung 6 etwa 60° beträgt. Bevorzugt für Winkel α wird ein
Bereich von 20 - 80°. Je nach Anwendungszweck sind
auch andere Ausgestaltungen der Stirnseite 22 vorstell-
bar. Der Winkel α ist jedoch grösser als 5° und kleiner
als etwa 170°. In Figur 10 stehen die Stirnseiten 22
rechtwinklig (α = 90°) von den Abwinkelungen ab. Der
Anschlag 23 ist verhältnismässig kurz ausgestaltet. Die
Seitenwände 3 und 4 sind im Bereich der Stirnseite 22
mit dem Oberteil 16 und Unterteil 2 verschweisst. Im
vorliegenden Ausführungsbeispiel sind die Seitenwän-
de 3 und 4 mit Hilfe einer Kehlnaht 15 direkt mit den
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schrägen Stirnseite-Abschnitten 22 verschweisst. An-
statt wie in Figur 9, in welcher beidseitig nach innen ge-
richtete Stirnseiten 22 angeordnet sind, kann das Profil
1 auch nur auf einer Seite Stirnseiten 22 bzw. Vertiefun-
gen aufweisen. Die andere gegenüberliegende Seite
könnte beispielsweise wie in den Figuren 6 und 7 ge-
zeigt ausgestaltet sein.
[0042] Figur 11 zeigt eine Variante eines Profils 1 mit
Stirnseiten 22. Die Seitenwand 3 ist abgekröpft oder tief-
gezogen, wodurch sich eine weitere Vertiefung ausbil-
det. Wie aus Figur 11 (sowie auch aus den Figuren 9
oder 10) ersichtlich, sind die Seitenwände aussenseitig
angeordnet. Denkbar ist selbstverständlich auch eine
innenseitige Anordnung der Seitenwände. Die Seiten-
wände könnten beispielsweise durch Rollennähte oder
Reihen-Schweissnähte 15 mit den Abschnitten 23
durch Schweissung verbunden sein. Vorstellbar wäre
allenfalls auch (nicht in einer Figur dargestellt), dass die
Seitenwände 3 und 4 derart ausgestaltet wären, dass
die Seitenwände durch Stumpfstoss jeweils mit den En-
den der parallelen Abschnitte 23 der Abkröpfung 21 ver-
schweisst sind.
[0043] Ein Profil 1 in Brandschutzausführung wird in
Figur 12 gezeigt. Durch die Stirnseiten 22 werden Be-
reiche definiert, in welche auf einfache Art und Weise
Brandschutzelemente 24 einlegbar sind. Selbstver-
ständlich könnte auch die Kammer 13 des Profils 1 voll-
ständig mit Brandschutzmaterialien ausgefüllt sein. Die
Brandschutzelemente 24 oder Brandschutzmaterialien
bestehen beispielsweise aus energieverzehrenden Ma-
terialien wie Alaun, Glaswolle oder Gips. Die genannten
Brandschutzelemente könnten für Profile 1, die aus-
schliesslich zur Wärmedämmung vorgesehen sind,
durch entsprechende wärmeisolierende Materialien er-
setzt werden. In der durch die Stirnseiten 22 gebildeten
Vertiefungen sind Seitenelemente 9 angeordnet. Die
Seitenelemente 9 könnten als Brandschutzstreifen aus
unter Wärmeeinwirkung aufblähendem Material ausge-
staltet sein. Ein Seitenelement 9 liegt flächig an den Sei-
tenwänden 3 oder 4 auf und wird bevorzugt durch Kle-
bung befestigt. Andere Befestigungsarten, zum Beispiel
mit Hilfe von Schrauben, sind denkbar. Durch die be-
sondere Ausgestaltung der Abköpfungen 21 ist weiter
auch vorstellbar (insbesondere bei einem bevorzugten
Winkel α zwischen 20°und 90°), dass Seitenelemente
9 klemmend oder rastend mit dem Profil 1 verbunden
werden.
[0044] Figur 13 und 14 zeigen ein Profil 1, bei wel-
chem die nach innen gerichteten Stirnseiten 22 und der
Anschlag 23 eine Nut 25 bilden, welche die Seitenwand
aufnimmt. Durch die Nut 25 kann auch ein Raum ge-
schaffen werden, in welchem auf einfache Art und Wei-
se Seitenelemente, beispielsweise Deckelemente für
die Seitenwände oder Brandschutzstreifen angeordnet
werden können. Sofern für das Ober- und Unterteil Ble-
che aus Metall verwendet werden, können die etwa U-
förmigen Nuten 25 der Seitenwände 3 und 4 auf einfa-
che Art und Weise durch ein Abkant- oder Rollformver-

fahren hergestellt werden. Zum Herstellen des Profils 1
werden die vorgeformten Ober- und Unterteile 16 und
2 in einer vordefinierten Position zueinander beabstan-
det. Die Seitenwände 3 bzw. 4 werden seitlich durch die
obere und untere Nut 25 eingeführt und dann ver-
schweisst. Weiter ist in den Figuren 13 und 14 erkenn-
bar, dass ein Steg 5 der Seitenwand 3 eine nach innen
gerichtete Sicke 26 aufweist.
[0045] In Figur 13 sind die Abwinkelungen 6 von
Ober- und Unterseite 16 bzw. 2 etwa gleich hoch, wobei
die Seitenwand 3 etwa mittig in Bezug auf das Profil 1
angeordnet ist. In Figur 14 ist die Seitenwand 3 einseitig
angeordnet. Im Vergleich zum Profil gemäss Figur 13
ist beim Profil 1 gemäss Figur 14 die Seitenwand 3 ver-
längert und die Abwinkelung 6' des unteren Profils ent-
sprechend verkürzt. Dadurch verlängern sich die Stege
und das Profil 1 verfügt über eine höhere Wärmedämm-
leistung. Selbstverständlich könnte auch das Oberteil
16 oder beide Teile entsprechend verkürzt werden.
[0046] Figur 15 zeigt ein Profil 1, in welchem mittig im
Bereich der Seitenwände 3 und 4 ein im Querschnitt
rechteckiges Isolationselement 28 eingepasst ist. Das
Isolationsmaterial 28 wird vorzugsweise durch Nocken
fixiert (siehe dazu nachfolgend die Figuren 16 und 17).
Durch die mittige Anordnung des Isolationsmaterials 28
wird eine obere und eine untere Kammer 30 und 31 ge-
bildet. Es ist durchaus vorstellbar, dass in den Hohlräu-
men der Kammern 30 und/oder 31 Isolations- oder
Brandschutzmaterial angeordnet sein kann. Auch Kabel
könnten durch diese Kammern geführt werden.
[0047] Figur 16 zeigt eine Seitenansicht einer Seiten-
wand (3 oder 4), die schräg verlaufenden Stege 5 sind
V-förmig angeordnet, wodurch etwa dreieckförmige Öff-
nungen 11 gebildet werden. Die Stege 5 verfügen zu-
dem über eine Sicke, die in Längsrichtung des Stegs
verläuft. Die Sicken 26 werden vorzugsweise durch ein
Präge-, Roll- oder anderes Verfahren hergestellt. Etwa
mittig bezogen auf eine Öffnung 11 ist an der Basis 29
eine Nocke 27 angeordnet. Die Nocke 27 ist einstückig
mit der Seitenwand verbunden und wird vorzugsweise
durch ein Stanz- oder Laserschneid-Verfahren herge-
stellt. Damit können auch verhältnismässig komplizierte
Nocken-Formen hergestellt werden. Ersichtlicherweise
weist der Nocken 27 zur Basis 29 hin eine weist der Nok-
ken 27 zur Basis 29 hin eine Verjüngung 34 auf, wo-
durch der Nocken 27 einfacher und mit geringerem
Kraftaufwand nach innen deformierbar ist. Selbstver-
ständlich sind auch andere Formen denkbar, beispiels-
weise kann der Nocken 27 rechteckig, dreieckig oder
trapezförmig ausgebildet sein. Figur 17 zeigt einen Nok-
ken 27 in eingedrücktem bzw. deformierten Zustand. Er-
sichtlicherweise greift hier der Nocken 27 in das Isola-
tionsmaterial 28 ein (mit einem Pfeil ist die Eindrück-
Richtung angedeutet). Dadurch ist sichergestellt, dass
das Isolationsmaterial insbesondere in axialer bzw. in
Längsrichtung des Profils 1 einen festen Sitz hat.
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Patentansprüche

1. Profil (1) für Rahmen von Wandelementen, Türen
oder Fenstern mit einem Oberteil (16) und einem
Unterteil (2) enthaltend je eine Stirnwand (32, 33)
und das Oberteil (16) und Unterteil (2) verbinden-
den Seitenwänden (3, 4), die schräg verlaufende
Stege (5) aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
dass die Seitenwände (3, 4) mit dem Oberteil (16)
und mit dem Unterteil verschweisst sind, wobei die
Höhe (h) der Seitenwände kleiner oder gleich dem
Abstand (A) zwischen den Stirnwänden (32, 33) von
Oberteil (16) und Unterteil (2) ist.

2. Profil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Oberteil (16) und/oder das Unterteil
(2) wenigstens eine parallel zu einer Seitenwand (3,
4) verlaufende Abwinkelung (6) zur Bildung einer
Kontaktfläche (7) aufweist und, dass die Seiten-
wände (3, 4) mit dem Oberteil (16) und/oder dem
Unterteil (2) im Bereich der Kontaktfläche (7) ver-
schweisst sind

3. Profil (1) nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwände (3, 4) innenseitig
angeordnet sind.

4. Profil (1) nach einem oder mehreren der Ansprüche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
stens eine Seitenwand (3, 4) jeweils seitlich ange-
ordnete, vorzugsweise U-förmige Halterungen (8)
zur Aufnahme eines Seitenelements (9) aufweist.

5. Profil (1) nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwände (3,
4) parallel verlaufende Führungsnuten (10) aufwei-
sen.

6. Profil (1) nach einem oder mehreren der Ansprüche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Stege
(5) als Reihe von etwa V-förmigen Anordnungen
ausgebildet sind.

7. Profil (1) nach einem oder mehreren der Ansprüche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Seitenwänden (3, 4) eine Verkleidung (12) ange-
bracht ist.

8. Profil (1) nach einem oder mehreren der Ansprüche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die durch
die Seitenwände (3, 4) das Oberteil (16) und das
Unterteil (2) gebildete Kammer (13) wenigstens teil-
weise Isolationsmaterial enthält.

9. Profil (1) nach einem oder mehreren der Ansprüche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Ober-
teil (16) und das Unterteil (2) jeweils Abwinkelungen
(6) aufweisen, wobei an den Abwinkelungen nach

innen gerichtete Stirnseiten (22) angeordnet sind,
die mit einem Anschlag (23) für eine Seitenwand (3,
4) versehen sind.

10. Profil (1) nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel (α), gebildet durch eine
Abwinkelung (6) bzw. einen Anschlag (23) und eine
Stirnseite (22), vorzugsweise zwischen 5° und
135°, bevorzugt zwischen 20° und 90°, und beson-
ders bevorzugt bei etwa 90° liegt.

11. Profil (1) nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die nach innen gerichtete Stirnsei-
ten (22) und der Anschlag (23) eine Nut (25) zur
Aufnahme von Seitenwänden (3, 4) und vorzugs-
weise von Seitenelementen (9) bilden.

12. Profil (1) nach einem der Ansprüche 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwände (3,
4) mit den Stirnseiten (22) verschweisst sind.

13. Profil (1) nach einem der Ansprüche 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwände (3,
4) mit den Anschlägen (23) verschweisst sind.

14. Profil (1) nach einem oder mehreren der der An-
sprüche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
das Oberteil (16) und Unterteil (2) aus Stahl und die
Seitenwände (3, 4) aus einem Material mit geringe-
rer Wärmeleitfähigkeit als Stahl, insbesondere aus
Edelstahl bestehen.

15. Profil (1) nach einem oder mehreren der der An-
sprüche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Steg (5) eine in Längsrichtung des Stegs ver-
laufende Sicke (26) aufweist.

16. Profil (1) insbesondere nach einem der vorherge-
henden Ansprüche für Rahmen von Wandelemen-
ten, Türen oder Fenstern mit einem Oberteil (16)
und einem Unterteil (2) und diese verbindenden
Seitenwänden (3, 4), die Öffnungen (11) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass an den Seiten-
wänden (3, 4) im Bereich der Öffnungen (11) nach
innen deformierbare Nocken (27) zum Fixieren von
Isolationsmaterial (28) vorgesehen sind.

17. Profil (1) nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Isolationsmaterial (28) durch
die Nocken (27) kraft- und oder formschlüssig ge-
halten ist.

18. Profil (1) nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Nocke (27) etwa mittig im
Bereich der Basis (29) einer Öffnung (11) angeord-
net ist.

19. Profil (1) nach einem der vorhergehenden Ansprü-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass das Isolati-
onsmaterial (28) im Bereich der Seitenwände (3, 4)
angeordnet ist, wobei eine obere und untere Kam-
mer (30, 31) gebildet wird.

20. Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) insbe-
sondere nach einem der Ansprüche 16 bis 19 für
Rahmen von Wandelementen, Türen oder Fen-
stern, mit einem Oberteil (16), einem Unterteil (2)
und diese verbindenden Seitenwände (3, 4), wobei
zwischen den Seitenwänden (3, 4) Isolationsmate-
rial (28) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass Isolationsmaterial durch Verformung der Sei-
tenwände (3, 4) im Profil (1) fixiert wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20 zum Herstellen eines
Profils, dessen Seitenwände (3, 4) weiter Stege (5)
aufweisen sowie nach innen deformierbare Nocken
(27) zum Fixieren von Isolationsmaterial (28) vor-
gesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
Nocken (27) nach innen eingedrückt werden.

22. Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) nach ei-
nem der Ansprüche 20 oder 21 , dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nocken (27) in das Isolations-
material (28) gepresst werden oder durch plasti-
sche Verformung des Isolationsmaterials (28) form-
schlüssig in dieses eingreifen.

23. Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) insbe-
sondere nach einem der Ansprüche 1 bis 21 für
Rahmen von Wandelementen, Türen oder Fen-
stern, mit einem Oberteil (16), einem Unterteil (2)
und diese verbindenden Seitenwände (3, 4), wobei
die Seitenwände (3, 4) Stege (5) aufweisen, da-
durch gekennzeichnet, dass Öffnungen (11) zur
Bildung der Stege (5) in den Seitenwänden (3, 4)
angebracht werden und dass die Seitenwände (3,
4) danach mit dem Oberteil (16) und dem Unterteil
(2) verschweisst werden.

24. Profil, hergestellt nach einem oder mehreren der
Ansprüche 20, 21, 22 oder 23.
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