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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verbundprofil  aus 
durch  Bolzen  aus  schweißbarem  Material  miteinander 
verbundenen  Rohren  mit  zwischenliegender  teuer-  und 
temperaturwiderstandsfähiger  Isolierschicht  für  Rah- 
men  von  Wandelementen,  Türen  und  Fenstern,  bei  dem 
die  die  Isolierschicht  durchsetzenden  Bolzen  an  der  der 
Isolierschicht  zugekehrten  Rohrwand  festgelegt  sind 
und  die  Dicke  der  Isolierschicht  der  Bolzenlänge  ent- 
spricht. 

Es  ist  ein  Verbundprofil  dieser  Art  bekannt  (DE-A- 
33  24  210),  bei  dem  die  Rohre  als  Metallrohre  ausge- 
bildet  und  aus  schweißbarem  Material  gefertigt  sind. 
Diese  Rohre  werden  durch  Metallstege  aus  schweißba- 
rem  Material  miteinander  verbunden,  die  an  beiden  En- 
den  an  der  der  Isolierschicht  zugekehrten  Rohrwand 
festgeschweißt  sind. 

Die  Metallrohre  und  auch  die  Metallstege  werden 
mit  einer  Oberflächenschutzschicht  ausgestattet,  da  es 
aufgrund  der  Zulassungsbedingungen  erforderlich  ist, 
daß  die  Oberflächen  der  Metallrohre  dauerhaft  korrosi- 
onsgeschützt  sind.  Als  Oberflächenschicht  wird  bei 
Stahlrohren  eine  Verzinkungsschicht  vorgesehen. 
Durch  die  Verzinkung  der  Stahlrohroberfläche  wird  die 
Güte  der  Verschweißung  zwischen  den  Metallrohren 
und  den  Metallstegen  beeinträchtigt.  Durch  das  Ausga- 
sen  bzw.  Verflüssigen  des  Zinks  ergeben  sich  Lunker- 
einschlüsse  in  der  Verschweißung. 

Da  die  Metallstege  mit  den  Metallrohren  nachein- 
ander  verschweißt  werden,  können  die  für  die  Ver- 
schweißung  erforderlichen  Impulsströme  über  Neben- 
schlüsse  durch  die  bereits  verschweißten  Metallstege 
an  Wirkung  verlieren.  Es  kommt  hinzu,  daß  bei  der  Her- 
stellung  des  bekannten  Verbundprofils  ausschließlich 
Metallrohre  aus  schweißbarem  Material  verwendet  wer- 
den  können. 

Durch  die  DE-A-24  35  124  ist  ferner  ein  Rahmen- 
bauteil  bekannt,  das  aus  drei  rohrförmigen  Profilen  be- 
steht,  wobei  zwischen  den  Außenprofilen  und  dem  In- 
nenprofil  jeweils  ein  elastischer  Dichtungsstreifen  ange- 
ordnet  ist.  Die  Außenprofile  sind  durch  Bolzen  verbun- 
den,  die  sich  durch  die  Innenkammer  des  Innenprofils 
erstrecken.  Jeder  Bolzen  ist  zweiteilig  ausgebildet,  wo- 
bei  die  Bolzenteile  in  der  Innenkammer  des  Innenprofils 
verschweißt  werden. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Ver- 
bundprofil  der  eingangs  genannten  Art  so  zu  gestalten, 
daß  die  Güte  der  Verschweißung  im  Bolzenbereich  ver- 
bessert  wird. 

Diese  AufRabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch  ge- 
löst,  daß  jeder  Bolzen  zweiteilig  ausgebildet  ist,  die  Tei- 
lungsfläche  winklig  zur  Bolzenlängachse  verläuft,  frei 
von  einer  Oberflächenschutzschicht  ist,  die  Bolzenteile 
nach  dem  Aufsetzen  der  Isolierschicht  miteinander  ver- 
schweißt  worden  sind  und  die  Isolierschicht  von  einer 
seitlichen  Begrenzungsfläche  ausgehend  bis  zur  Tei- 
lungsfläche  ausgespart  ist,  wobei  die  Aussparung  zylin- 

drisch  oder  als  Senkbohrung  ausgebildet  ist. 
Beim  erfindungsgemäßen  Verbundprofil  werden 

zwei  blanke  Stirnflächen  der  Bolzenteile  miteinander 
verschweißt.  Der  Bolzenmantel  kann  mit  einer  Oberflä- 

5  chenschutzschicht  versehen  sein.  Bei  Bolzen  mit  einem 
relativ  großen  Durchmesser  kann  die  Oberflächen- 
schutzschicht  entfallen. 

Damit  im  Bereich  der  Teilungsflächen  ein  Toleranz- 
ausgleich  zwischen  den  Metallrohren  erfolgen  kann,  mit 

10  denen  die  Bolzenteile  verbunden  sind,  weist  die  Isolier- 
schicht  eine  von  einer  seitlichen  Begrenzungsfläche 
ausgehende,  bis  zur  Bolzenteilungsfläche  sich  erstrek- 
kende  Aussparung  auf.  Hierdurch  wird  eine  Verschie- 
bung  der  Bolzenteile  im  Bereich  der  Teilungsflächen 

15  möglich,  ohne  daß  eine  Behinderung  durch  die  Isolier- 
schicht  auftritt.  Diese  Aussparung  kann  zylindrisch  oder 
als  Senkbohrung  ausgebildet  sein. 

Die  Bolzenteile  können  mit  den  Rohren  des  Ver- 
bundprofils  verschraubt  werden. 

20  In  diesem  Fall  ist  es  nicht  erforderlich,  daß  die  Roh- 
re  aus  einem  schweißbaren  Material  gefertigt  werden. 
Die  Rohren  können  somit  aus  einem  beliebigen  Materi- 
al,  z.B.  aus  Edelstahl,  aus  Aluminium,  aus  Kunststoff 
oder  aus  Verbundwerkstoffen  hergestellt  sein. 

25  Weitere  Merkmale  der  Erfindung  ergeben  sich  aus 
den  Unteransprüchen. 

Ausführungsbeispiele  des  erfindungsgemäßen 
Verbundprofils  sind  in  der  Zeichnung  dargestellt  und 
werden  im  folgenden  beschrieben.  Es  zeigen: 

30 
Fig.  1  eine  zweiflügelige  Tür  im  Aufriß,  de- 

ren  Rahmen  aus  erfindungsgemäßen 
Verbundprofilen  gefertigt  sind, 

Fig.  2  einen  Schnitt  nach  der  Linie  II-II  in  Fig. 
35  1  und 

Fig.  3  bis  8Verbundprofile  unterschiedlicher 
Konstruktion  im  Querschnitt. 

In  der  Fig.  1  ist  eine  zweiflügelige  Schutztür  gegen 
40  Feuer  und  Rauch  aufgezeigt,  deren  Flügel  1  und  2  mit 

einer  Isolierverglasung  3  ausgestattet  sind. 
Aus  der  Fig.  2  ergibt  sich  der  Aufbau  der  Flügelrah- 

men  im  Bereich  des  in  der  Fig.  1  angegebenen  Schnit- 
tes  II-II. 

45  Die  Flügelrahmen  werden  durch  aus  Stahl  gefertig- 
te  Hohlprofile  4,5  gebildet,  zwischen  denen  eine  feuer- 
und  temperaturwiderstandsfähige  Isolierschicht  6  ange- 
ordnet  ist.  Die  Hohlprofile  4,5  werden  durch  Bolzen  7 
miteinander  verbunden,  die  sich  durch  Bohrungen  in  der 

so  Isolierschicht  6  erstrecken  und  endseitig  an  den  Wan- 
dungen  der  Hohlprofile  4,5  festgelegt  sind,  die  der  Iso- 
lierschicht  6  benachbart  liegen. 

Die  aus  Stahlblechen  gefertigten  Hohlprofile  4,5 
werden  nach  außen  durch  aus  Aluminium  gefertigte 

55  Profilschienen  8,9  abgedeckt. 
Bei  der  Ausführung  nach  der  Fig.  3  weist  das  Ver- 

bundprofil  10  rechteckige  Rohre  12  und  13  auf,  zwi- 
schen  denen  eine  teuer-  und  temperaturwiderstandsfä- 
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hige  Isolierschicht  14  angeordnet  ist.  Diese  Isolier- 
schicht  wird  von  Bolzen  1  5  aus  schweißbarem  Material 
durchsetzt.  Jeder  Bolzen  15  ist  zweiteilig  ausgebildet 
und  besteht  aus  den  Bolzenteilen  1  6  und  1  7,  die  an  der 
dem  Rohr  1  2  bzw.  dem  Rohr  1  3  zugewandten  Seite  ei-  s 
nen  Gewindezapfen  18  bzw.  19  aufweisen.  Diese  Ge- 
windezapfen  sind  in  eine  Gewindebohrung  der  Rohr- 
wand  20  bzw.  21  eingeschraubt,  die  der  Isolierschicht 
14  benachbart  liegt. 

In  der  Fig.  1  weisen  die  Bolzenteile  16,17  eine  un-  10 
terschiedliche  Länge  auf.  Die  Teilungsfläche  22  zwi- 
schen  den  Bolzenteilen  16  und  17  verläuft  rechtwinklig 
zur  Bolzenlängsachse  23.  Der  Verlauf  der  Teilungsflä- 
che  22  zur  Bolzenlängsachse  23  kann  auch  unter  einem 
Winkel  erfolgen,  der  vom  rechten  Winkel  abweicht.  15 

In  der  Teilungsfläche  weisen  die  Bolzenteile  16  und 
17  keine  Oberflächenschutzschichten  auf.  Die  in  der 
Teilungsfläche  zusammenstoßenden  Stirnflächen  der 
Bolzenteile  sind  als  blanke  Flächen  ausgebildet,  so  daß 
bei  einer  Verschweißung  der  Bolzenteile  1  6  und  1  7  sich  20 
eine  hohe  Schweißgüte  ergibt.  Die  Verschweißung  er- 
folgt  durch  ein  Abbrennstumpfschweißverfahren  oder 
durch  ein  Impulsschweißverfahren. 

Bei  der  Herstellung  des  Verbundprofils  nach  der 
Fig.  3  werden  zunächst  die  Bolzenteile  16  und  17  mit  25 
den  Wandungen  20  und  21  der  Rohre  12  und  13  ver- 
schraubt.  Auf  die  Bolzenteile  1  7,  die  wie  die  Bolzenteile 
16  über  die  Länge  der  Rohre  12  und  13  verteilt  ange- 
ordnet  sind,  wird  die  Isolierschicht  4  gestülpt.  Dann  wer- 
den  die  Bolzenteile  1  6  und  1  7  miteinander  verschweißt.  30 

Die  Bolzenteile  16  und  17  werden  bezüglich  ihrer 
Länge  zwischen  den  Rohren  12  und  13  so  bemessen, 
daß  sie  innerhalb  des  durch  die  Isolierschicht  14  gebil- 
deten  Abstandes  zur  Anlage  kommen  und  in  diesem  An- 
lagebereich  über  eine  Schweißzugabe  verfügen,  die  35 
beim  angewendeten  Abbrennstumpfschweißen  bzw. 
Impulsschweißen  für  eine  saubere  vollflächige  Verbin- 
dung  der  Bolzenteile  sorgt  und  die  Isolierschicht  1  4  weit- 
gehendst  spielfrei  zwischen  den  Rohren  1  2  und  1  3  ein- 
spannt.  Die  Stirnflächen  der  Bolzenteile  16  und  17,  die  40 
miteinander  verschweißt  werden,  können  mit  Ring- 
schneiden  oder  Nocken  für  ein  gezieltes  Schweißen  zu- 
sätzlich  ausgestattet  sein. 

Damit  im  Bereich  der  Teilungsfläche  22  ein  Tole- 
ranzausgleich  zwischen  den  zu  verbindenden  Bauteilen  45 
stattfinden  kann,  ist  die  Isolierschicht  14  mit  Aussparun- 
gen  24  versehen,  die  sich  bis  zu  der  Teilungsfläche  22 
oder  ein  wenig  darüber  hinaus  erstrecken. 

Diese  Aussparungen  sind  im  Ausführungsbeispiel 
nach  den  Fig.  3  und  5  als  zylindrische  Aussparungen  so 
24  ausgebildet.  Bei  dem  Ausführungsbeispiel  nach  der 
Fig.  4  weisen  die  Aussparungen  die  Form  ein  Senkboh- 
rung  15  auf. 

Zwischen  den  Bolzenteilen  16  und  17  können  er- 
hebliche  Toleranzen  ausgeglichen  werden.  Lediglich  55 
die  Aufnahmebohrung  in  der  Isolierschicht  14  für  den 
jeweiligen  Bolzen  und  die  Positionierung  des  Bolzentei- 
les  1  7  gegenüber  dem  Rohr  1  3  müssen  positionsmäßig 

aufeinander  abgestimmt  sein,  wobei  der  Bohrungs- 
durchmesser  und  der  Durchmesser  des  Bolzenteils  17 
zum  Toleranzausgleich  herangezogen  werden  können. 

Das  Bolzenteil  1  6,  das  auf  dem  Rohr  1  2  positioniert 
und  fixiert  ist,  weist  eine  solche  Bauhöhe  auf,  daß  es 
sich  innerhalb  der  Aussparung  24  der  Isolierschicht  14 
befindet  und  so  in  der  Lage  ist,  größere  Fluchtungsfeh- 
ler  mit  dem  Bolzenteil  17  problemlos  auszugleichen. 

Bei  dem  Verbundprofil  26  nach  der  Fig.  4  sind  die 
Bolzenteile  27  mit  der  Innenwand  28  des  Rohres  29  ver- 
schraubt  und  zwar  über  einen  Gewindezapfen  30,  der 
in  Gewindebohrungen  der  Innenwand  28  eingeschraubt 
wird  oder  der  mit  einem  Schneidgewinde  ausgerüstet 
ist. 

Das  Bolzenteil  31  ist  mit  dem  Rohr  32  verschweißt. 
Die  Teilungsfläche  22  zwischen  den  Bolzenteilen  27  und 
31,  an  der  die  Verschweißung  der  Bolzenteile  erfolgt, 
liegt  ebenfalls  wie  bei  der  Ausführungsform  nach  der 
Fig.  3  benachbart  dem  Rohr  29. 

Bei  der  Ausführungsform  nach  der  Fig.  5  werden 
die  Bolzen  33  durch  Bolzenteile  34,35  gebildet,  die  mit 
der  zugeordneten  Innenwand  36,37  der  Rohre  38,39 
verschweißt  sind.  Die  Bolzenteile  34,35  werden  in  der 
Teilungsfläche  22  miteinander  verschweißt  und  durch- 
setzen  wie  in  den  übrigen  Verbundprofilen  nach  den  Fig. 
2,3  und  4  eine  Isolierschicht  40. 

Bei  dem  Ausführungsbeispiel  nach  der  Fig.  6  wei- 
sen  die  Bolzenteile  41,42  kegelförmige  Ansätze  43,44 
auf,  die  in  kegelförmige  Bohrungen  der  Innenwände  45 
und  46  eingreifen  oder  sich  durch  diese  Bohrungen  bis 
in  den  Innenraum  der  Rohre  47,48  erstrecken.  Sowohl 
die  Oberfläche  der  kegelförmigen  Ansätze  43,44  als 
auch  die  Bohrungsflächen  in  den  Innenwänden  45,46 
sind  frei  von  einer  Oberflächenschutzschicht  (Zink),  so 
daß  eine  Verschweißung  mit  hoher  Qualitätsgüte  zwi- 
schen  den  Ansätzen  43,44  und  den  Innenwandungen 
45,46  vorgenommen  werden  kann. 

In  der  Fig.  7  wird  eine  Schweißvorrichtung  aufge- 
zeigt,  die  in  die  Hohlkammer  der  Rohre  12  und  13  ein- 
geführt  wird,  mit  der  die  Bolzenteile  16,17  im  Bereich 
der  Teilungsfläche  22  verschweißt  werden. 

Die  Befestigungsmittel  der  Bolzenteile  16,17,  die 
als  Gewindezapfen  18,19  ausgebildet  sind,  erstrecken 
sich  in  die  Hohlkammern  der  Rohre  12,13.  Bei  dieser 
Konzeption  kann  ein  Schweißverfahren  angewendet 
werden,  bei  dem  die  Kontaktierung  nicht  über  die  Me- 
tallrohre  12,13  von  der  Außenseite  her  erfolgt,  sondern 
direkt  an  den  Bolzenteilen  16,17  vorgenommen  wird. 
Bei  diesem  Verfahren  wird  eine  bzw.  es  werden  beide 
Elektroden  in  die  Hohlkammer  eingeführt  und  an  dem 
jeweiligen  Befestigungsmittel  durch  entsprechende 
Taktvorschübe  im  Rohr  fixiert.  Nach  erfolgtem 
Schweißvorgang  wird  das  Rohr  weitergetaktet  und  der 
Schweißvorgang  erfolgt  am  nächsten  Befestigungsmit- 
tel  des  Bolzenteils  in  gleicher  Weise. 

Die  Kontakteinheit  49  bzw.  50  bzw.  die  Kontaktein- 
heiten  49  und  50  werden  in  die  Hohlkammern  der  Rohre 
1  2  und  1  3  eingeschoben  und  bestehen  jeweils  aus  dem 
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elektrisch  leitenden  Kontakt  51  bzw.  52  und  einer 
Spanneinheit  53  bzw.  54,  die  gleichzeitig  die  Isolierung 
der  Elektroden  zu  den  Rohren  12,  13  vornehmen. 

Sobald  die  Kontakte  ihre  Schweißposition  zum  Bol- 
zen  erreicht  haben,  wird  die  komplette  Einheit  49  bzw. 
50  oder  49  und  50  in  der  Hohlkammer  festgeklemmt. 
Nach  erfolgtem  Schweißimpuls  wird  die  Einheit  gelöst 
und  das  Verbundprofil  zum  nächsten  Bolzen  weiterge- 
taktet. 

Durch  diese  Anordnung  ist  ein  Nebenschluß  über 
bereits  verbundene  Bolzen  annähernd  ausgeschlos- 
sen,  so  daß  für  jeden  einzelnen  Bolzen  ein  Maximum 
an  Schweißenergie  für  eine  ordnungsgemäße  Ver- 
schweißung  zur  Verfügung  steht. 

Sofern  die  Rohre  12,  13  aus  leitendem  Material  be- 
stehen,  kann  natürlich  auch  die  Verschweißung  von  der 
Außenseite  her  vorgenommen  werden. 

Bei  dem  Ausführungsbeispiel  nach  der  Fig.  8  ist  ein 
Verbundprofil  aufgezeigt,  bei  dem  die  Bolzenteile  55,56 
über  ein  Einziehniet  (Popnietung)  57  an  der  zugeordne- 
ten  Innenwand  58  bzw.  59  des  Rohres  60  bzw.  61  fest- 
gelegt  werden. 
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Patentansprüche 

1  .  Verbundprofil  aus  durch  Bolzen  aus  schweißbarem 
Material  miteinander  verbundenen  Rohren  mit  zwi- 
schenliegender  teuer-  und  temperaturwiderstands- 
fähiger  Isolierschicht  für  Rahmen  von  Wandele- 
menten,  Türen  und  Fenstern,  bei  dem  die  die  Iso- 
lierschicht  durchsetzenden  Bolzen  an  der  der  Iso- 
lierschicht  zugekehrten  Rohrwand  festgelegt  sind 
und  die  Dicke  der  Isolierschicht  der  Bolzenlänge 
entspricht,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jeder 
Bolzen  (15,33)  zweiteilig  ausgebildet  ist,  die  Tei- 
lungsfläche  (22)  winklig  zur  Bolzenlängsachse  (23) 
verläuft,  frei  von  einer  OberflächenschuLzschicht 
ist,  die  Bolzenteile  (16,17;27,31  ;34,  35;41,42; 
55,56)  nach  dem  Aufsetzen  der  Isolierschicht 
(6,  1  4,40)  miteinander  verschweißt  worden  sind  und 
die  Isolierschicht  (14,40)  von  einer  seitlichen  Be- 
grenzungsfläche  ausgehend  bis  zur  Teilungsfläche 
(22)  ausgepart  ist,  wobei  die  Aussparung  zylin- 
drisch  (24)  oder  als  Senkbohrung  (25)  ausgebildet 
ist. 

2.  Verbundprofil  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Bolzenfe/fe  (16,17;27,31;34,35; 
41,42;55,56)  eine  unterschiedliche  Länge  aufwei- 
sen. 
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3.  Verbundprofil  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Stirnflächen  der  Bolzenteile 
(16,17;27,31;34,35;41  ,42,55,56),  die  miteinander 
verschweißt  werden,  Ringschneiden  oder  Nocken 
für  ein  gezieltes  Schweißen  aufweisen. 

4.  Verbundprofil  nach  den  Ansprüchen  1  bis  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Bolzenteile  (16,17) 
mit  der  der  Isolierschicht  zugekehrten  Rohrwand 
(20,21  )  verschraubt  sind. 

5.  Verbundprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bolzenteile 
(55,56)  an  der  der  Isolierschicht  zugekehrten  Rohr- 
wand  durch  Einziehnieten  (57)  festgelegt  sind. 

6.  Verbundprofil  nach  Anspruch  4  oder  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Bolzenteile  (17,18,55,56) 
Befestigungsmittel  aufweisen,  die  sich  bis  in  die 
Hohlkammern  der  Rohre  (12,13,60,61)  erstrecken 
und  daß  die  Schweißeinrichtung  zum  Verbinden  der 
Bolzenteile  in  der  Hohlkammer  vorgesehen  wird 
und  die  Verschweißung  der  Bolzenteile  nacheinan- 
der  vorgenommen  wird. 

7.  Verbundprofil  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  ein  Bolzenteil  (27)  mit  der  zugeord- 
neten  Rohrwand  verschraubt  und  das  andere  Bol- 
zenteil  (31)  mit  der  zugeordneten  Rohrwand  ver- 
schweißt  ist. 

8.  Verbundprofil  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  beiden  Bolzenteile  (34,35)  mit  der 
jeweils  zugeordneten  Innenwand  (36,37)  der  Rohre 
(38,39)  verschweißt  sind. 

9.  Verbundprofil  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Bolzenteile  (41,42)  kegelförmige 
Ansätze  (43,44)  aufweisen,  die  in  kegelförmige 
Bohrungen  der  Innenwände  (45,46)  der  Rohre 
(47,48)  eingreifen  und  mit  den  Rohren  verschweißt 
sind. 

Claims 

1  .  A  composite  profile  member  comprising  tubes  con- 
nected  together  by  pins  of  weldable  material,  with 
an  interposed  fire-resistant  and  temperature-resist- 
ant  insulating  layer  for  frames  of  wall  elements, 
doors  and  Windows,  in  which  the  pins  which  pass 
throughthe  insulating  layer  are  fixed  to  the  tube  wall 
that  is  towards  the  insulating  layer,  and  the  thick- 
ness  of  the  insulating  layer  corresponds  to  the  pin 
length,  characterised  in  that  each  pin  (15,  33)  is  of 
a  two-part  configuration,  the  dividing  surface  (22) 
extends  at  an  angle  relative  to  the  pin  longitudinal 
axis  (23)  and  is  free  from  a  surface  protection  layer, 
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the  pin  portions  (16,17;  27,  31;  34,  35;  41,  42;  55, 
56)  are  welded  together  after  the  insulating  layer  (6, 
1  4,  40)  is  fitted  thereon  and  the  insulating  layer  (14, 
40)  is  recessed  starting  from  a  lateral  boundary  sur- 

5  face  as  far  as  the  dividing  surface  (22),  the  recess 
being  cylindrical  (24)  or  in  the  form  of  a  countersink 
bore  (25). 

2.  A  composite  profile  member  according  to  claim  1 
10  characterised  in  that  the  pin  portions  (16,  17;  27, 

31  ;  34,  35;  41  ,  42;  55,  56)  are  of  different  lengths. 

3.  A  composite  profile  member  according  to  claim  1  or 
claim  2  characterised  in  that  the  end  faces  of  the 

15  pin  portions  (16,  17;  27,  31;  34,  35;  41,  42;  55,  56) 
which  are  welded  together  have  annular  cutting 
edges  or  projections  for  directed  welding. 

4.  A  composite  profile  member  according  to  Claims  1 
20  to  3  characterised  in  that  the  pin  portions  (16,  17) 

are  screwed  to  the  tube  wall  (20,  21)  which  is  to- 
wards  the  insulating  layer. 

5.  A  composite  profile  member  according  to  one  of 
25  Claims  1  to  4  characterised  in  that  the  pin  portions 

(55,  56)  are  fixed  to  the  tube  wall  which  is  towards 
the  insulating  layer  by  blind  rivets  (57). 

6.  A  composite  profile  member  according  to  claim  4  or 
30  claim  5  characterised  in  that  the  pin  portions  (17, 

1  8,  55,  56)  have  fixing  means  which  extend  into  the 
hollow  Chambers  of  the  tubes  (12,  13,  60,  61  )  and 
that  the  welding  device  for  connecting  the  pin  por- 
tions  is  provided  in  the  hollow  Chamber  and  the  op- 

35  eration  of  welding  the  pin  portions  is  effected  suc- 
cessively. 

7.  A  composite  profile  member  according  to  claim  1 
characterised  in  that  a  pin  portion  (27)  is  screwed 

40  to  the  associated  tube  wall  and  the  other  pin  portion 
(31  )  is  welded  to  the  associated  tube  wall. 

8.  A  composite  profile  member  according  to  claim  1 
characterised  in  that  the  two  pin  portions  (34,  35) 

45  are  welded  to  the  respectively  associated  inside 
walls  (36,  37)  of  the  tubes  (38,  39). 

9.  A  composite  profile  member  according  to  claim  1 
characterised  in  that  the  pin  portions  (41  ,  42)  have 

so  conical  projections  (43,  44)  which  engage  into  con- 
ical  bores  in  the  inside  walls  (45,  46)  of  the  tubes 
(47,  48)  and  are  welded  to  the  tubes. 

55  Revendications 

1  .  Profile  d'assemblage  constitue  de  tubes  relies  entre 
eux  par  des  goujons  en  matiere  soudable,  avec  une 
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couche  isolante  intercalee,  resistant  au  feu  et  ä  la 
temperature,  pour  des  cadres  de  panneaux  prefa- 
briques,  de  portes  et  de  fenetres,  dans  lequel  les 
goujons  traversant  la  couche  isolante  sont  fixes  sur 
la  paroi  de  tube  tournee  vers  la  couche  isolante  et  s 
l'epaisseur  de  la  couche  isolante  correspond  ä  la 
longueur  des  goujons,  caracterise  en  ce  que  cha- 
que  goujon  (15,  33)  est  conforme  en  deux  parties, 
la  surface  de  Separation  (22)  forme  un  angle  par 
rapport  ä  Taxe  longitudinal  (23)  du  goujon,  est  de-  10 
pourvue  de  couche  protectrice  de  surface,  les  par- 
ties  de  goujon  (16,  17;  27,  31;  34,  35;  41,  42;  55, 
56)  ont  ete  soudees  l'une  ä  l'autre  apres  l'installa- 
tion  de  la  couche  isolante,  et  la  couche  isolante  (14, 
40)  presente  un  evidement  partant  d'une  surface  Ii-  15 
mite  laterale  jusqu'ä  la  surface  de  Separation  (22), 
l'evidement  etant  conforme  de  forme  cylindrique 
(24)  ou  en  forme  de  fraisure  (25). 

35)  sont  chacune  soudees  ä  la  partie  interieure  as- 
sociee  (36,  37)  des  tubes  (38,  39). 

9.  Profile  d'assemblage  selon  la  revendication  1,  ca- 
racterise  en  ce  que  les  parties  de  goujon  (41,  42) 
presentent  des  saillies  coniques  (43,  44),  qui  s'en- 
gagent  dans  des  percages  coniques  des  parois  in- 
terieures  (45,  46)  des  tubes  (47,  48)  et  sont  sou- 
dees  aux  tubes. 

2.  Profile  d'assemblage  selon  la  revendication  1,  ca-  20 
racterise  en  ce  que  les  parties  de  goujon  (16,  17; 
27,  31;  34,  35;  41,  42;  55,  56)  presentent  des  lon- 
gueurs  differentes. 

3.  Profile  d'assemblage  selon  la  revendication  1  ou  2,  25 
caracterise  en  ce  que  les  surfaces  frontales  des 
parties  de  goujon  (16,17;  27,  31  ;  34,  35;  41  ,  42;  55, 
56)  qui  sont  soudees  l'une  ä  l'autre  presentent  des 
tranchants  annulaires  ou  des  ergots  pour  faciliter  le 
soudage.  30 

4.  Profile  d'assemblage  selon  l'une  des  revendica- 
tions  1  ä  3,  caracterise  en  ce  que  les  parties  de  gou- 
jon  (16,  17)  sont  vissees  ä  la  paroi  de  tube  (20,  21  ) 
tournee  vers  la  couche  isolante.  35 

5.  Profile  d'assemblage  selon  l'une  des  revendica- 
tions  1  ä  4,  caracterise  en  ce  que  les  parties  de  gou- 
jon  (55,  56)  sont  fixees  ä  la  paroi  de  tube  (20,  21) 
tournee  vers  la  couche  isolante  par  des  rivets  ra-  40 
battus  (57). 

6.  Profile  d'assemblage  selon  la  revendication  4  ou  5, 
caracterise  en  ce  que  les  parties  de  goujon 
(17,18,55,56)  presentent  des  moyens  de  fixation,  45 
qui  s'etendent  jusque  dans  les  volumes  interieurs 
des  tubes  (12,  1  3,  60,  61  ),  et  en  ce  que  le  dispositif 
de  soudage  destine  ä  assembler  les  parties  de  gou- 
jon  est  prevu  dans  le  volume  interieur  et  le  soudage 
des  parties  de  goujon  se  fait  successivement.  so 

7.  Profile  d'assemblage  selon  la  revendication  1,  ca- 
racterise  en  ce  qu'une  partie  de  goujon  (27)  est  vis- 
see  ä  la  paroi  de  tube  associee  et  l'autre  partie  de 
goujon  (31  )  est  soudee  ä  la  paroi  de  tube  associee.  55 

8.  Profile  d'assemblage  selon  la  revendication  1,  ca- 
racterise  en  ce  que  les  deux  parties  de  goujon  (34, 
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