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(54) Verfahren zum Herstellen einer T-förmigen Profilverbindung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer T-förmigen Profilverbindung für einen Rahmen
eines Fensters und/oder einer Tür, bei welchem ein er-
stes und ein zweites Kunststoff-Rahmenprofil einander
geradlinig fortsetzend miteinander verschweißt werden
und rechtwinklig hierzu ein Kunststoff-Kämpferprofil im
Übergangsbereich zwischen dem ersten und zweiten
Rahmenprofil angebracht wird, wobei das erste und
zweite Rahmenprofil jeweils eine vorder- und rückseitige
Sichtfläche, eine Überschlagssichtfläche und eine von
der vorderseitigen Sichtfläche und der Überschlagssicht-

fläche begrenzte Überschlagskammer aufweisen und
derart miteinander verschweißt werden, dass die vorder-
seitige Sichtfläche des zweiten Rahmenprofils in einer
Ebene mit der rückseitigen Sichtfläche des ersten Rah-
menprofils liegt und das Kämpferprofil einen etwa z-för-
migen Querschnitt mit mindestens einer zentralen Kam-
mer und zwei Überschlagskammern aufweist, die an die
Überschlagskammern der ersten und zweiten Rahmen-
profile anschließen und jeweils von einer die zentrale
Kammer und die Überschlagskammer überdeckenden
Kämpfersichtfläche und einer Überschlagssichtfläche
begrenzt sind.



EP 2 418 347 A2

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer T-förmigen Profilverbindung für einen Rah-
men eines Fensters und/oder einer Tür, bei welchem ein
erstes und ein zweites Kunststoff-Rahmenprofil einander
geradlinig fortsetzend miteinander verschweißt werden
und rechtwinklig hierzu ein Kunststoff-Kämpferprofil im
Übergangsbereich zwischen dem ersten und zweiten
Rahmenprofil angebracht wird, wobei das erste und
zweite Rahmenprofil jeweils eine vorder- und rückseitige
Sichtfläche, eine Überschlagssichtfläche und eine von
der vorderseitigen Sichtfläche und der Überschlagssicht-
fläche begrenzte Überschlagskammer aufweisen und
derart miteinander verschweißt werden, dass die vorder-
seitige Sichtfläche des zweiten Rahmenprofils in einer
Ebene mit der rückseitigen Sichtfläche des ersten Rah-
menprofils liegt und das Kämpferprofil einen etwa z-för-
migen Querschnitt mit mindestens einer zentralen Kam-
mer und zwei Überschlagskammern aufweist, die an die
Überschlagskammern der ersten und zweiten Rahmen-
profile anschließen und jeweils von einer die zentrale
Kammer und die Überschlagskammer überdeckenden
Kämpfersichtfläche und einer Überschlagssichtfläche
begrenzt sind.
[0002] Derartige T-förmige Profilverbindungen sind
bekannt und werden beispielsweise bei Rahmenkon-
struktionen für Fenster oder Türen eingesetzt, bei denen
durch das Kämpferprofil abgetrennte Rahmenbereiche
unterschiedliche Funktionen, beispielsweise Türen oder
Fenster mit wechselnder Öffnungsrichtung oder Kombi-
nationen von öffenbaren Rahmenteilen und fest vergla-
sten Rahmenteilen gewünscht sind. Beispielsweise be-
dingt ein Rahmen einer Tür, bei welchem eine nach au-
ßen öffnende Tür oberseitig durch das Kämpferprofil ge-
trennt mit einem fest verglasten oder nach innen öffnen-
den Fenster kombiniert wird, dass die Position der die
Anschlagsorientierung vorgebenden Überschlagskam-
mer vom ersten auf das zweite Rahmenprofil wechselt.
[0003] Aus dem Stand der Technik ist es hierzu be-
kannt, die mit wechselndem Anschlag bzw. wechselnder
Überschlagskammer orientierten ersten und zweiten
Rahmenprofile stumpf miteinander zu verschweißen, so
dass sie sich geradlinig fortsetzen, wobei eine etwa V-
förmige Nut in den Übergangsbereich zwischen dem er-
sten und zweiten Rahmenprofil eingebracht wird und das
Kämpferprofil an seinem zu verschweißenden Ende ent-
sprechend V-förmig spitz zulaufend beschnitten wird, so
dass nachfolgend das Kämpferprofil mit dem ersten und
zweiten Rahmenprofil entlang der V-förmigen Schnittflä-
chen verschweißt werden kann. Es wird hierzu beispiels-
weise auf die NL 1026619 C1 verwiesen. Nachteilig bei
diesem Stand der Technik sind die sich ergebenden V-
förmigen Fugen, die optisch wenig vorteilhaft sind. Fer-
ner gestaltet sich das Verschweißen des Kämpferprofils
mit dem ersten und zweiten Rahmenprofil immer dann
schwierig, wenn an mindestens einem der beiden Rah-
menprofile die Frontsichtfläche und die Überschlags-

sichtfläche einen von 90° abweichenden Winkel ein-
schließen, was beispielsweise in den Niederlanden weit
verbreitet ist.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren zum Herstellen einer T-förmigen Profilverbindung der
eingangs genannten Art vorzuschlagen, welches die
Nachteile des Standes der Technik überwindet und sich
rationell durchführen lässt.
[0005] Zur Lösung der gestellten Aufgabe wird erfin-
dungsgemäß die Ausgestaltung eines Verfahrens mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 vorgeschlagen.
[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen des erfindungsgemäßen Verfahrens sind Ge-
genstand der abhängigen Ansprüche.
[0007] Der erfindungsgemäße Vorschlag sieht die
nachstehend wiedergegebenen Arbeitsschritte vor:

a) das Kämpferprofil wird im Bereich seines zu ver-
bindenden Endes an die Kontur des ersten und/oder
zweiten Rahmenprofils angepasst;

b) die Überschlagskammer des zweiten Rahmen-
profils wird im Bereich des zu verschweißenden En-
des desselben entsprechend der zugewandten
Überschlagssichtfläche des Kämpferprofils ausge-
klinkt oder - als alternativer Verfahrensschritt zum
vorgenannten Ausklinken der Überschlagskammer
- die an die Überschlagskammer des zweiten Rah-
menprofils angrenzende Überschlagskammer des
Kämpferprofils wird im Bereich des zu verschwei-
ßenden Endes desselben entsprechend der zuge-
wandten Überschlagssichtfläche des zweiten Rah-
menprofils ausgeklinkt;

c) das erste und zweite Rahmenprofil werden an ih-
ren zugewandten Stirnseiten zumindest in einem
Teilbereich ihrer Stirnseiten unter Ausbildung wenig-
stens einer Fuge miteinander verschweißt;

d) das Kämpferprofil wird mit seinem Ende mit dem
ersten Rahmenprofil und/oder zweiten Rahmenpro-
fil im Bereich der Fuge verbunden.

[0008] Zumindest die Schritte a) und b) können auch
in umgekehrter Reihenfolge oder parallel zueinander ab-
laufen.
[0009] Die wenigstens einer Fuge zwischen den mit-
einander an ihren einander zugewandten Stirnseiten ver-
schweißten Rahmenprofilen verläuft bevorzugt senk-
recht zur Längserstreckung der beiden Rahmenprofile.
Besonders bevorzugt verläuft an beiden Sichtflächen der
beiden Rahmenprofile im Bereich der jeweiligen Sicht-
flächenübergänge, das heißt am Übergang der vorder-
seitigen Sichtfläche des ersten Rahmenprohls zur rück-
seitigen Sichtfläche des zweiten Rahmenprofils und am
Übergang der rückseitigen Sichtfläche des ersten Rah-
menprofils zur vorderseitigen Sichtfläche des zweiten
Rahmenprofils je eine senkrecht zur Längserstreckung
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und parallel zur Ebene der Sichtflächen der beiden Rah-
menprofile verlaufende Fuge.
[0010] Nach dem erfindungsgemäßen Vorschlag er-
folgt keine Einbringung einer V-förmigen Einkerbung zur
Herstellung von Schweißflächen in das erste und zweite
Rahmenprofil, sondern die beiden Rahmenprofile wer-
den im Wesentlichen rechtwinklig zu ihren Sichtflächen
stumpf miteinander verschweißt, wobei das entspre-
chend der falzseitigen Kontur bearbeitete Kämpferprofil
nachfolgend auf das erste und/oder zweite Rahmenprofil
aufgesetzt und mit dem ersten und/oder zweiten Rah-
menprofil verbunden wird.
[0011] Die Bearbeitung des Kämpferprofils kann bei-
spielsweise mittels Konturfräsen erfolgen, was bei Nut-
zung eines entsprechend ausgestalteten Formfräsers in
einem einzigen Arbeitsgang erfolgen kann, wodurch sich
das erfindungsgemäße Verfahren hoch rationell durch-
führen lässt.
[0012] Unter einem Kämpferprofil im Sinne der Erfin-
dung wird auch ein Pfosten-, Riegel- oder Wechselprofil
verstanden.
[0013] Da erfindungsgemäß entweder die Über-
schlagskammer des zweiten Rahmenprofils im Bereich
des zu verschweißenden Endes desselben entspre-
chend der zugewandten Überschlagssichtfläche des
Kämpferprofils ausgeklinkt wird oder aber die an die
Überschlagskammer des zweiten Rahmenprofils an-
grenzende Überschlagskammer des Kämpferprofils im
Bereich des zu verschweißenden Endes desselben ent-
sprechend der zugewandten Überschlagssichtfläche
des zweiten Rahmenprofils ausgeklinkt wird, ist das er-
findungsgemäße Verfahren nicht nur für solche Profil-
querschnitte geeignet, bei denen die die Überschlags-
kammern begrenzenden vorderseitigen Sichtflächen
und Überschlagssichtflächen einen Winkel von 90° ein-
schließen. Vielmehr ist das erfindungsgemäße Verfah-
ren universell auch für solche Profilquerschnitt einsetz-
bar, bei denen der vorgenannte Winkel größer oder klei-
ner als 90° ausfällt, was durch entsprechenden Verlauf
der Schnittlinien beim Ausklinken berücksichtigt werden
kann. Besonders bevorzugt kann das erfindungsgemäße
Verfahren für die Erstellung von T-förmigen Profilverbin-
dungen eingesetzt werden, bei denen ein Kämpferver-
binder mit einer Überschlagskammern mit einem Winkel
größer 90° mit einem Rahmenprofil mit einer Über-
schlagskammer mit einem Winkel von 90° verbunden
wird oder umgekehrt, also bei denen ein Kämpferverbin-
der mit einer Überschlagskammern mit einem Winkel von
90° mit einem Rahmenprofil mit einer Überschlagskam-
mer mit einem Winkel größer 90° verbunden wird.
[0014] Da in der Regel die verwendeten Kämpferpro-
file in Bezug auf ihre durch die Zentralkammer verlau-
fende Mittelachse unsymmetrisch sind, steht der der
Überschlagskammer des zweiten Rahmenprofils zuge-
wandte Längsrand der entsprechenden Kämpfersichtflä-
che um ein gewisses Maß B über den Längsrand der
gegenüberliegenden Kämpfersichtfläche über, welcher
mit der Fuge zwischen dem ersten und zweiten Rahmen-

profil fluchtet, was von der vorderseitigen Sichtfläche des
zweiten Rahmenprofils her betrachtet einen in Längs-
richtung der Rahmenprofile liegenden Versatz der sicht-
baren Fuge zwischen dem ersten und zweiten Rahmen-
profil hervorruft.
[0015] Sofern dieser sichtbare stufenförmige Verlauf
bzw. Versatz der Fuge vermieden werden soll, schlägt
die Erfindung vor, dass vor dem Verschweißen des er-
sten und zweiten Rahmenprofils gemäß Schritt c) das
erste Rahmenprofil im Bereich seines zu verschweißen-
den Endes ausgehend von der vorderseitigen Sichtflä-
che in einer Breite B - in Richtung der Längserstreckung
gesehen - und unter Belassung der rückseitigen Sicht-
fläche, also einer sogenannten Überblattung, ausge-
klinkt wird, wobei die Breite B dem Abstand zwischen
dem senkrecht auf die Kämpfersichtfläche projizierten
Längsrand und dem der Überschlagskammer des zwei-
ten Rahmenprofils zugewandten Längsrand der Kämp-
fersichtfläche des Kampferprofils entspricht und am
zweiten Rahmenprofil die vorderseitige Sichtfläche
ebenfalls in einer Breite B zuzüglich der für das erste und
zweite Rahmenprofil erforderlichen Schweißzugabe ent-
fernt wird. Beim Verschweißen der solchermaßen vor-
bereiteten ersten und zweiten Rahmenprofile überdeckt
die in der Breite B über die Ausklinkung des ersten Rah-
menprofils belassene und dementsprechend überste-
hende rückseitige Sichtfläche des ersten Rahmenprofils
die in der entsprechenden Breite entfernte vorderseitige
Sichtfläche des zweiten Rahmenprofils, so dass dann im
Ergebnis nach dem Herstellen der erfindungsgemäßen
Profilverbindung bei der Ansicht von der vorderseitigen
Sichtfläche des zweiten Rahmenprofils her sich ebenfalls
eine exakt mit dem Längsrand des Kämpferprofils fluch-
tende Fuge zwischen dem ersten und zweiten Rahmen-
profil einstellt. Dies ist optisch außerordentlich vorteilhaft.
[0016] Die Dicke der Überblattung des ersten Rah-
menprofils und die Tiefe der entsprechenden in Längs-
erstreckung verlaufenden Ausklinkung des zweiten Rah-
menprofils können nach einer ersten Ausführungsform
der Erfindung jeweils etwa der Stärke der rückseitigen
Sichtfläche des ersten Rahmenprofils entsprechen, bei
üblichen Kunststoffprofilen sind das etwa 2,5 bis 3 mm.
Bevorzugt wird jedoch ein parallel zur rückseitigen Sicht-
fläche verlaufender Bereich derart belassen, dass die
Dicke der Überblattung des ersten Rahmenprofils und
die Tiefe der entsprechenden in Längserstreckung ver-
laufenden Ausklinkung des zweiten Rahmenprofils mehr
als die Stärke der rückseitigen Sichtfläche des ersten
Rahmenprofils, nämlich insbesondere 4 bis 15 mm, be-
sonders bevorzugt 5 bis 9 mm beträgt. Bei dieser bevor-
zugten Ausführungsform der Erfindung erfolgt die stirn-
seitige Verschweißung des ersten und des zweiten Rah-
menprofils vorteilhaft nur in einem Teilbereich der Stirn-
flächen, nämlich im Bereich außerhalb der Überblattung.
Hierdurch wird vermieden, dass durch den Schweißvor-
gang eine Verformung der rückseitigen Sichtfläche des
ersten Rahmenprofils erfolgt.
[0017] Bevorzugt kreuzen sich die Schnittlinie der aus-
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geklinkten Überschlagskammer des zweiten Rahmen-
profils und die Schnittlinie der entfernten vorderseitigen
Sichtfläche im Übergang zwischen der vorderseitigen
Sichtfläche und der Überschlagssichtfläche des zweiten
Rahmenprofils, so dass sich ein besonders harmoni-
scher Gesamteindruck ergibt.
[0018] Die Breite B, mit welcher das erste Rahmen-
profil unter Belassung der rückseitigen Sichtfläche aus-
geklinkt wird und entsprechend die vorderseitige Sicht-
fläche des zweiten Rahmenprofils zuzüglich zweifacher
Schweißzugabe entfernt wird, ist abhängig von der ge-
wählten Profilkonfiguration und sollte üblicherweise in ei-
nem Bereich zwischen 0 und 30 mm liegen.
[0019] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
kann das Kämpferprofil auch mit dem zweiten Rahmen-
profil oder beiden Rahmenprofilen verbunden werden.
[0020] Die Verbindung zwischen dem Kämpferprofil
und dem ersten und/oder zweiten Rahmenprofil erfolgt
bevorzugt mittels einer mechanischen Verbindung, ins-
besondere mittels einer Verschraubung durch das erste
und/oder zweite Rahmenprofil in das Kämpferprofil und/
oder einen in das Kämpferprofil eingeschobenen oder
mit diesem verbundenen Verbinder, beispielsweise ei-
nes metallischen Kämpferverbinders. Nach einer alter-
nativen Ausführungsform erfolgt die Verbindung zwi-
schen dem Kämpferprofil und dem ersten und/oder zwei-
ten Rahmenprofil durch zumindest partielle Verschwei-
ßung zwischen dem Kämpferprofil einerseits und dem
ersten und/oder zweiten Rahmenprofil andererseits. Ei-
ne solche ggf. partielle Verschweißung kann auch durch
eine zusätzliche Verschraubung ergänzt werden.
[0021] Sofern nach dem Verbinden des Kämpferprofils
auf die zuvor miteinander verschweißten ersten und
zweiten Rahmenprofile noch Teilbereiche der ersten und
zweiten Rahmenprofile stirnseitig zugänglich sind, wird
vorgeschlagen, diese im Bereich der Fuge durch Auf-
bringen eines Dichtelementes vor oder beim Herstellen
der Schweißverbindung zwischen dem ersten und zwei-
ten Rahmenprofil zu verschließen.
[0022] Bei Bedarf kann das erste Rahmenprofil vor
dem Verschweißen im Bereich seiner Überschlagssicht-
fläche entsprechend der Position einer Glashaltenut im
Kämpferprofil ausgeklinkt werden, so dass eine bis in die
Überschlagskammer verlaufende Glashalteleiste z.B.
zum Einsetzen einer Festverglasung montiert werden
kann.
[0023] Weitere Ausgestaltungen und Einzelheiten der
Erfindung werden nachfolgen anhand von Ausführungs-
beispielen in der Zeichnung näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1a in perspektivischer Darstellung eine T-förmi-
ge Profilverbindung gemäß der Erfindung in
einem ersten Blickwinkel, üblicherweise die
Ansicht von außen;

Figur 1b die T-förmige Profilverbindung gemäß Figur
1 a aus anderem Blickwinkel, üblicherweise
die Ansicht von innen;

Figur 2a in perspektivischer Darstellung das erste
Rahmenprofil vor dem Verschweißen;

Figur 2b die Aufsicht auf das erste Rahmenprofil ge-
mäß Figur 2a;

Figur 3a in perspektivischer Darstellung das zweite
Rahmenprofil;

Figur 3b die Vorderansicht des Rahmenprofils ge-
mäß Figur 3a;

Figur 4a in perspektivischer Darstellung das
Kämpferprofil gemäß der Erfindung;

Figur 4b die Seitenansicht des Kämpferprofils gemäß
Figur 4a;

Figur 5a in perspektivischer Darstellung eine alterna-
tive Ausführungsform des ersten Rahmen-
profils;

Figur 5b die Aufsicht auf das erste Rahmenprofil ge-
mäß Figur 5a;

Figur 6a eine alternative Ausführungsform des zwei-
ten Rahmenprofils in perspektivischer Dar-
stellung;

Figur 6b die Aufsicht auf das Rahmenprofil gemäß Fi-
gur 6a;

Figur 7a in perspektivischer Darstellung eine alterna-
tive Ausführungsform des Kämpferprofils
gemäß der Erfindung;

Figur 8a eine alternative Ausgestaltung des ersten
Rahmenprofils gemäß Figur 2a;

Figur 8b die Aufsicht auf das Rahmenprofil gemäß Fi-
gur 8a;

Figur 9a eine alternative Ausgestaltung des zweiten
Rahmenprofils gemäß Figur 3a;

Figur 9b die Vorderansicht des Rahmenprofils ge-
mäß Figur 9a.

[0024] In den Figuren 1a und 1b ist eine T-förmige Pro-
filverbindung dargestellt, die zwei geradlinig einander
fortsetzende und miteinander verschweißte Kunststoff-
Rahmenprofile 1, 2 sowie im Übergangsbereich zwi-
schen den Rahmenprofilen 1, 2 ein rechtwinklig hierzu
angebrachtes Kunststoff-Kämpferprofil 3 eines Rah-
mens für Fenster und/oder Türen zeigt. Das erste Kunst-
stoff-Rahmenprofil, nachfolgend einfach als erstes Rah-
menprofil bezeichnet, führt die Bezugsziffer 1, während
das zweite Kunststoff-Rahmenprofil, nachfolgend ein-
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fach als zweites Rahmenprofil bezeichnet, die Bezugs-
ziffer 2 führt.
[0025] Das in näheren Einzelheiten aus der Figur 2a
ersichtliche erste Rahmenprofil 1 enthält an für die nach-
folgende Beschreibung relevanten Bauteilen eine Falz-
fläche 13, eine vorderseitige Sichtfläche 11, eine rück-
seitige Sichtfläche 14 und eine an die vorderseitige Sicht-
fläche 11 rechtwinklig anschließende Überschlagssicht-
fläche 12, wobei die vorderseitige Sichtfläche 11 und die
Überschlagssichtfläche 12 eine mit Bezugszeichen 10
gekennzeichnete Überschlagskammer begrenzen. Die
vorderseitige Sichtfläche 11 grenzt somit an die Über-
schlagskammer 10 an und liegt der rückseitigen Sicht-
fläche 14 gegenüber.
[0026] Auch das in näheren Einzelheiten aus der Figur
3a ersichtliche zweite Rahmenprofil 2 enthält eine Falz-
fläche 23, eine vorderseitige Sichtfläche 21, eine rück-
seitige Sichtfläche 24 sowie eine an die vorderseitige
Sichtfläche 21 anschließende Überschlagssichtfläche
22, die gemeinsam mit der vorderseitigen Sichtfläche 21
eine Überschlagskammer 20 begrenzen, die im darge-
stellten Ausführungsbeispiel durch einen Steg unterteilt
ist, jedoch auch einteilig ausgeführt sein könnte.
[0027] Wesentlich für die aus den Figuren 1a und 1b
ersichtliche T-förmige Profilverbindung ist es, dass die
beiden vorangehend erläuterten ersten und zweiten
Rahmenprofile 1, 2 einander geradlinig fortsetzend mit-
einander verschweißt werden, wobei sie allerdings so
orientiert sind, dass sich die beiden die Anschlagsorien-
tierung definierenden Überschlagskammern 10, 20 nicht
fortsetzen, sondern ihre Position und damit auch die An-
schlagsorientierung wechselt. Demzufolge liegt die vor-
derseitige Sichtfläche 21 des zweiten Rahmenprofils 2
in einer Ebene mit der rückseitigen Sichtfläche 14 des
ersten Rahmenprofils 1 und entsprechend die rückseiti-
ge Sichtfläche 24 des zweiten Rahmenprofils 2 in einer
Ebene mit der vorderseitigen Sichtfläche 11 des ersten
Rahmenprofils 1.
[0028] Das entsprechend dieser Konfiguration ausge-
bildete Kämpferprofil 3, welches auch ein Pfosten-, Rie-
gel- oder Wechselprofil sein kann, ist in näheren Einzel-
heiten aus der Figur 4a ersichtlich und weist einen etwa
z-förmigen Querschnitt auf, der von einer mit Bezugzei-
chen 30 gekennzeichneten und im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel mehrkammerig ausgeführten Zentralkam-
mer 30 sowie an beiden Seiten der Zentralkammer 30
abstehend anschließenden Überschlagskammern 31,
32 gebildet ist. Die Überschlagskammer 31 ist dabei von
einer Überschlagssichtfläche 35 und einer Kämpfersicht-
fläche 34 begrenzt, die auch die Zentralkammer 30 über-
deckt, während die Überschlagskammer 32 von einer
Überschlagssichtfläche 38 und einer ebenfalls die Zen-
tralkammer 30 mit überdeckenden Sichtfläche 33 be-
grenzt ist.
[0029] Die Überschlagskammern 31, 32 des Kämpfer-
profils sind so orientiert, dass sie bei Herstellung der aus
der Figur 1 a und 1b ersichtlichen T-förmigen Profilver-
bindung an die Überschlagskammern 10, 20 des ersten

bzw. zweiten Rahmenprofils 1, 2 anschließen. Dement-
sprechend ist die Breite der Überschlagssichtfläche 35
des Kämpferprofils 3 entsprechend der Breite der Über-
schlagssichtfläche 12 des ersten Rahmenprofils 1 und
die Breite der Überschlagssichtfläche 38 des Kämpfer-
profils 3 entsprechend der Breite der Überschlagssicht-
fläche 22 des zweiten Rahmenprofils 2 ausgeführt.
[0030] Die aus der Figur 1 a ersichtliche T-förmige Pro-
filverbindung zwischen dem ersten und zweiten Kunst-
stoff-Rahmenprofil 1, 2 und dem Kämpferprofil 3 wird fol-
gendermaßen vorbereitet und hergestellt, wobei von der
nachfolgend beschriebenen Reihenfolge auch abgewi-
chen werden kann:

Zunächst wird das erste Rahmenprofil 1 gemäß Fi-
guren 2a und 2b auf das gewünschte Maß abgelängt
und rechtwinklig zur vorderseitigen Sichtfläche 11,
ausgehend von dieser, in einer Breite B ausgeklinkt,
jedoch nicht über die gesamte Breite des Rahmen-
profils 1, sondern nur so weit, dass die rückwärtige
Sichtfläche 14 vollständig erhalten bleibt und somit
unter Ausbildung einer sogenannten Überblattung
in der Breite B über den übrigen Profilquerschnitt
übersteht.

[0031] Die Breite B wird anhand des verwendeten
Kämpferprofils 3 bestimmt, was anhand der Figur 4a er-
läutert wird.
[0032] Die Breite B der Überblattung der rückseitigen
Sichtfläche 14 des ersten Rahmenprofils wird so bemes-
sen, dass sie exakt dem Abstand zwischen der vertikalen
Projektion des Längsrandes 300 auf die Kämpfersicht-
fläche 33 und den zwischen dem Übergang der Kämp-
fersichtfläche 33 und der Überschlagssichtfläche 38 ver-
laufenden Längsrand 301 des Kämpferprofils 3 ent-
spricht und die Dicke D derselben entspricht der Stärke
der rückseitigen Sichtfläche 14, d.hz. diese bleibt voll-
ständig erhalten. Die Dicke D beträgt üblicherweise etwa
2,5 bis 3,0 mm..
[0033] In gleicher Weise wird gemäß Figuren 3a und
3b das zweite Rahmenprofil 2 auf das gewünschte Maß
abgelängt und nachfolgend die vorderseitige Sichtfläche
21 ebenfalls in der Breite B zuzüglich der zweifachen
Schweißzugabe Z, die für das Verschweißen des ersten
und zweiten Rahmenprofils 1, 2 erforderlich ist, entlang
einer Linie S2 entfernt, und zwar in einer der Dicke D der
Überblattung entsprechenden Tiefe TF.
[0034] Alternativ ist es möglich, wie aus den Figuren
8a und 8b im Vergleich zu den Figuren 2a und 2b und
aus den Figuren 9a und 9b im Vergleich zu den Figuren
3a und 3b ersichtlich, die Dicke D der Überblattung im
Bereich der rückseitigen Sichtfläche 14 und die entspre-
chende Tiefe TF der Ausklinkung des zweiten Rahmen-
profils 2 größer als die Stärke der rückseitigen Sichtflä-
che 14 des ersten Rahmenprofils zu wählen, z.B. 4 bis
15 mm, besonders bevorzugt 5 bis 9 mm. Bei einer sol-
chen Ausführungsform mit größerer Dicke D der Über-
blattung und zugehöriger Tiefe TF der entsprechenden
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Ausnehmung erfolgt die stirnseitige Verschweißung des
ersten und zweiten Rahmenprofils 1, 2 nur in dem in der
Figur 8a durch Schraffur angedeutetenTeilbereich au-
ßerhalb der Überblattung, wodurch eine thermische Ver-
formung der rückseitigen Sichtfläche 14 des ersten Rah-
menprofils 1 beim Verschweißen verhindert wird.
[0035] Wie insbesondere aus der Darstellung gemäß
Figur 4a ersichtlich, schließt die Kämpfersichtfläche 33
des Kämpferprofils 3 mit der Überschlagssichtfläche 38,
die dem zweiten Rahmenprofil 2 zugewandt ist, einen
Winkel von 90° ein, so dass dementsprechend das zwei-
te Rahmenprofil 2 im Bereich der Überschlagskammer
20 ebenfalls rechtwinklig und hier in der Breite B + 2 Z
entlang einer Linie S1 ausgeklinkt wird, und zwar bis auf
die Falzfläche 23, so dass sich die Schnittlinien S1, S2
im Übergang zwischen der vorderseitigen Sichtfläche 21
und der Überschlagssichtfläche 22 kreuzen.
[0036] Zeitlich unabhängig von dieser Vorbereitung
der ersten und zweiten Rahmenprofile 1, 2 wird ferner
das Kämpferprofil 3 gemäß Darstellung in den Figuren
4a und 4b im Bereich seines zu verbindenden Endes an
die falzseitige Kontur des ersten Rahmenprofils 1, d.h.
vornehmlich die Falzfläche 13 und die Überschlagssicht-
fläche 12 des ersten Rahmenprofils 1 angepasst, so dass
es möglichst vollflächig mit dem stirnseitigen Ende 36
auf das erste Rahmenprofil 1 im Bereich der Falzfläche
13 und der Überschlagssichtfläche 12 aufsetzbar ist.
[0037] In einem weiteren Schritt werden das erste und
zweite Rahmenprofil 1, 2 in der aus der Figur 1a, 1b er-
sichtlichen Ausrichtung einander geradlinig fortsetzend
stumpf miteinander verschweißt, wobei die zuvor beim
Ablängen der Rahmenprofile 1, 2 berücksichtigte
Schweißzugabe Z bei beiden Rahmenprofilen 1, 2 durch
Verpressen aufgebraucht wird und die in der Breite B
überstehende rückseitige Sichtfläche 14 die zuvor in der
Breite B zuzüglich der beiden Schweißzugaben Z ent-
fernte vorderseitige Sichtfläche 21 des zweiten Rahmen-
profils 2 überdeckt.
[0038] Nachfolgend wird das Kämpferprofil 3 mit sei-
ner stirnseitigen Kontur 36 auf das erste Rahmenprofil 1
aufgesetzt, wobei der zur Überschlagskammer 31 ent-
fernt liegende Längsrand 300 der Kämpfersichtfläche mit
der Fuge T zwischen dem ersten und zweiten Rahmen-
profil 1, 2 fluchtet.
[0039] Da am zweiten Rahmenprofil 2 die Über-
schlagssichtfläche 22 entlang der Schnittlinie S1 nach
Maßgabe der zugewandten Überschlagssichtfläche 38
des Kämpferprofils 3 ausgeklinkt worden ist, liegt die
Überschlagssichtfläche 38 exakt an der Überschlags-
sichtfläche 22 des zweiten Rahmenprofils 2 an. In dieser
Position kann sodann das Kämpferprofil 3 zumindest mit
dem ersten Rahmenprofil 1 verbunden, z.B. mittels eines
Kämpferverbinders (nicht dargestellt) verschraubt wer-
den oder alternativ auch verschweißt werden.
[0040] Im Ergebnis fluchtet dann von der vorderseiti-
gen Sichtfläche 11 des ersten Rahmenprofils 1 gemäß
Figur 1b her betrachtet die Fuge T zwischen dem ersten
und zweiten Rahmenprofil 1, 2 exakt mit dem bereits er-

wähnten Längsrand 300 der Kämpfersichtfläche 34.
[0041] Die bereits erläuterte Bemessung des Ab-
stands B anhand der Gegebenheiten am Kämpferprofil
3 hat zur Folge, dass auch von der vorderseitigen Sicht-
fläche 21 des zweiten Kunststoff-Hohlprofils 2 her be-
trachtet die um das Maß B von der strichliert angedeu-
teten Position der Fuge T in Richtung auf das zweite Rah-
menprofil 2 versetzte Fuge T1 zwischen dem ersten und
zweiten Rahmenprofil 1, 2 exakt mit dem Längsrand 301
zwischen Kämpfersichtfläche 33 und Überschlagssicht-
fläche 38 des Kämpferprofils 3 fluchtet.
[0042] Es versteht sich, dass bei Bedarf auch eine Ver-
schweißung der am zweiten Rahmenprofil 2 anliegenden
Flächen des Kämpferprofils 3 mit dem zweiten Rahmen-
profil 2 erfolgen kann.
[0043] Darüber hinaus kann, wie aus der Figur 1b er-
sichtlich, beispielsweise zum Befestigen von Glashalte-
leisten 4 für die Schaffung einer Festverglasung zwi-
schen dem zweiten Rahmenprofil 2 und dem Kämpfer-
profil 3 das erste Rahmenprofil 1 im Bereich seines an
das zweite Rahmenprofil 2 angrenzenden Endes der
Überschlagsichtfläche 12 mit einer Ausklinkung 15 ver-
sehen sein, die in Verlängerung von im Kämpferprofil 3
ausgebildeten Glashaltenuten 36 liegt, so dass die Glas-
halteleiste 4 mit ihrem Einsteckfuß durchgängig in der
Glashaltenut 36 verankert werden kann. Alternativ ist es
allerdings auch denkbar, ohne die mit Bezugsziffer 15
versehene Ausklinkung 15 in der Überschlagssichtfläche
12 des ersten Rahmenteiles 1 auszukommen, sofern die
Glashalteleiste 4 in diesem Bereich eine entsprechende
Ausklinkung ihres Einsteckfußes aufweist.
[0044] Die vorangehend erläuterte T-förmige Profil-
verbindung ist nicht nur für Profilquerschnitte geeignet,
bei denen zwischen der vorderseitigen Sichtfläche und
der Überschlagssichtfläche ein rechter Winkel einge-
schlossen ist, sondern kann auch bei Profilquer schnitten
angewandt werden, bei denen an dieser Position vom
rechten Winkel abweichende Winkel vorherrschen.
[0045] Eine solche Ausgestaltung ist Gegenstand der
Figuren 5a bis 7a, wobei die Figuren 5a und 5b eine
alternative Ausgestaltung zu den Figuren 2a und 2b, die
Figuren 6a und 6b eine alternative Ausgestaltung zu den
Figuren 3a und 3b und die Figur 7a eine alternative Aus-
gestaltung zu der Figur 4a darstellen und bei denen glei-
che Teile gleiche Bezugszeichen erhalten haben und zur
Vermeidung von Wiederholungen nicht nochmals geson-
dert erläutert werden, sofern dies nicht zum Verständnis
der Erfindung erforderlich ist.
[0046] Wesentlicher Unterschied der in den Figuren
5a bis 7a gezeigten Ausführungsformen ist es, dass ei-
nerseits am zweiten Rahmenprofil 2 gemäß Figur 6a die
vorderseitige Sichtfläche 21 und die Überschlagssicht-
fläche 22 einen Winkel größer 90° einschließen und an-
dererseits die Kämpfersichtfläche 33 und die dem zwei-
ten Rahmenprofil 2 zugewandte Überschlagssichtfläche
38 des Kämpferprofils 3 ebenfalls einen Winkel größer
90° einschließen.
[0047] Ferner erkennt man aus einer vergleichen Be-

9 10 



EP 2 418 347 A2

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

trachtung der Figuren 4a und 7a, dass beim Ausfüh-
rungsbeispiel gemäß Figur 7a der Abstand B zwischen
der Projektion des Längsrandes 300 auf die Kämpfer-
sichtfläche 33 und des Längsrandes 301 deutlich kleiner
ausfällt, als es bei Figur 4a der Fall ist.
[0048] Dieser verkleinerte Abstand B ist sowohl in der
Breite der Überblattung der rückseitigen Sichtfläche 14
gemäß Figuren 5a, 5b als auch in der entsprechend ent-
fernten vorderseitigen Sichtfläche 21 des zweiten Kunst-
stoffrahmenteiles 2 gemäß Figuren 6a, 6b berücksichtigt.
[0049] Es versteht sich, dass analog zu den Ausfüh-
rungen zum ersten Ausführungsbeispiel gemäß Figuren
2a bis 3b auch beim Ausführungsbeispiel gemäß Figuren
5a bis 6b die Dicke D der Überblattung und die entspre-
chende Tiefe TF der Ausklinkung entsprechend der Stär-
ke der rückseitigen Sichtfläche 14 oder auch größer als
diese gewählt sein kann, wie zuvor bereits anhand der
Figuren 8a bis 9b erläutert worden ist.
[0050] Auch in diesem Ausführungsbeispiel wird das
Kämpferprofil 3 mittels eines nicht dargestellten Kämp-
ferverbinders im Bereich der Fuge T mit dem ersten und/
oder zweiten Rahmenprofil 1, 2 verbunden. Der Kämp-
ferverbinder kann im einfachsten Fall ein an sich bekann-
ter Klotzverbinder sein.
[0051] Ferner ist das zweite Rahmenprofil 2 im Bereich
der Überschlagskammer 20, wie insbesondere an der
Überschlagssichtfläche 22 erkennbar, in Anpassung an
den Winkel zwischen der Kämpfersichtfläche 33 und der
zugewandten Überschlagssichtfläche 38 des Kämpfer-
profils 3 mit einem hierzu korrespondierenden Winkel β
abweichend von der Senkrechten zur vorderseitigen
Sichtfläche 21 ausgeführt. Es ist offensichtlich, dass
durch diese Führung der Schnittlinien S1, S2 und der
Kontur des zu verschweißenden stirnseitigen Endes 36
ebenfalls eine T-förmige Profilverbindung in der voran-
gehend erläuterten Art auf einfache Weise erstellt wer-
den kann.
[0052] Es versteht sich, dass auch abweichende Win-
kel durch entsprechende Anpassung der ausgeklinkten
Flächen und Winkel α, β an den mit der T-förmigen Pro-
filverbindung verbundenen Profilen 1, 2, 3 entsprechen-
de Berücksichtigung finden können.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen einer T-förmigen Profilver-
bindung für einen Rahmen eines Fensters und/oder
einer Tür, bei welchem ein erstes und ein zweites
Kunststoff-Rahmenprofil (1, 2) einander geradlinig
fortsetzend miteinander verschweißt werden und
rechtwinklig hierzu ein Kunststoff-Kämpferprofil (3)
im Übergangsbereich zwischen dem ersten und
zweiten Rahmenprofil (1, 2) angebracht wird, wobei
das erste und zweite Rahmenprofil (1, 2) jeweils eine
vorder- und rückseitige Sichtfläche (11, 14; 21, 24),
eine Überschlagssichtfläche (12, 22) und eine von
der vorderseitigen Sichtfläche (11, 21) und der Über-

schlagssichtfläche begrenzte Überschlagskammer
(10, 20) aufweisen und derart miteinander ver-
schweißt werden, dass die vorderseitige Sichtfläche
(21) des zweiten Rahmenprofils (2) in einer Ebene
mit der rückseitigen Sichtfläche (14) des ersten Rah-
menprofils (1) liegt und das Kämpferprofil (3) einen
etwa z-förmigen Querschnitt mit mindestens einer
zentralen Kammer (30) und zwei Überschlagskam-
mern (31, 32) aufweist, die an die Überschlagskam-
mern (10, 20) der ersten und zweiten Rahmenprofile
(1, 2) anschließen und jeweils von einer die zentrale
Kammer (30) und die Überschlagskammer (31, 32)
überdeckenden Kämpfersichtfläche (33, 34) und ei-
ner Überschlagssichtfläche (35, 38) begrenzt sind,
gekennzeichnet durch die Arbeitsschritte:

a) das Kämpferprofil (3) wird im Bereich seines
zu verbindenden Endes an die Kontur des er-
sten Rahmenprofils (1) und/oder zweiten Rah-
menprofils (2) angepasst;
b) die Überschlagskammer (20) des zweiten
Rahmenprofils (2) wird im Bereich des zu ver-
schweißenden Endes desselben entsprechend
der zugewandten Überschlagssichtfläche (38)
des Kämpferprofils (3) ausgeklinkt;
oder
die an die Überschlagskammer (20) des zweiten
Rahmenprofils (2) angrenzende Überschlags-
kammer (32) des Kämpferprofils (3) wird im Be-
reich des zu verschweißenden Endes dessel-
ben entsprechend der zugewandten Über-
schlagssichtfläche (22) des zweiten Rahmen-
profils (2) ausgeklinkt;
c) das erste und zweite Rahmenprofil (1, 2) wer-
den an ihren zugewandten Stirnseiten zumin-
dest in einem Teilbereich ihrer Stirnseiten unter
Ausbildung wenigstens einer Fuge (T, T1) mit-
einander verschweißt;
d) das Kämpferprofil (3) wird mit seinem Ende
auf das erste Rahmenprofil (1) und/oder das
zweite Rahmenprofil (2) im Bereich der Fuge (T,
T1) verbunden;
wobei es auf die Reihenfolge zumindest der Ar-
beitsschritte a) und b) nicht ankommt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Übergang der vorderseitigen
Sichtfläche (11) des ersten Rahmenprofils (1) zur
rückseitigen Sichtfläche (24) des zweiten Rahmen-
profils (2) und am Übergang der rückseitigen Sicht-
fläche (14) des ersten Rahmenprofils (1) zur vorder-
seitigen Sichtfläche (21) des zweiten Rahmenprofils
(2) je eine senkrecht zur Längserstreckung der bei-
den Rahmenprofile (1, 2) verlaufende Fuge (T, T1)
gebildet wird, wobei die Fugen (T, T1) in Längsrich-
tung der ersten und zweiten Rahmenprofile (1, 2)
betrachtet einen Versatz aufweisen und der zur
Überschlagskammer (31) entfernt liegende Längs-
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rand (300) der Kämpfersichtfläche (34) mit der Fuge
(T) fluchtet und der der Überschlagskammer (20)
des zweiten Rahmenprofils (2) zugewandte Längs-
rand (301) der Kämpfersichtfläche (33) des
Kämpferprofils (3) mit der Fuge(T1) fluchtet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Verschweißen des er-
sten und zweiten Rahmenprofils (1, 2) gemäß Schritt
c) das erste Rahmenprofil (1) im Bereich seines zu
verschweißenden Endes ausgehend von der vorder-
seitigen Sichtfläche (11) in einer - in Längserstrek-
kung der Rahmenprofile (1 und 2) gesehen - Breite
(B) und unter Belassung der rückseitigen Sichtfläche
(14) oder eines parallel zur rückseitigen Sichtfläche
(14) verlaufenden Bereiches ausgeklinkt wird, wobei
die Breite (B) dem Abstand zwischen dem senkrecht
auf die Kämpfersichtfläche (33) projizierten Längs-
rand (300) und dem Längsrand (301) entspricht und
am zweiten Rahmenprofil ein Bereich parallel zur
vorderseitige Sichtfläche (21) ausgehend von des-
sen stirnseitigem Ende ebenfalls in einer - in Läng-
serstreckung gesehen - Breite (B) zuzüglich der
Schweißzugaben entfernt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Schnittlinie (S1) der ausge-
klinkten Überschlagskammer (20) des zweiten Rah-
menprofils (2) und die Schnittlinie (S2) der entfernten
vorderseitigen Sichtfläche (21) im Übergang zwi-
schen vorderseitigen Sichtfläche (21) und Über-
schlagssichtfläche (22) kreuzen.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite (B) bis zu
30 mm beträgt.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kämpferprofil (3)
auch mit dem zweiten Rahmenprofil (2) verbunden
wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass im Schritt d) das
Kämpferprofil (3) unter Einsatz eines Verbindungs-
elementes mit dem ersten und/oder zweiten Rah-
menprofil (1, 2) verschraubt wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass im Schritt d) das
Kämpferprofil (3) mit dem ersten und/oder zweiten
Rahmenprofil (1, 2) verschweißt wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rahmenprofile
(1, 2) zumindest bereichsweise im Bereich der Fuge
(T) durch Aufbringen eines Dichtelementes ver-
schlossen werden.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Rahmen-
profil (1) vor dem Verschweißen gemäß Schritt c) im
Bereich seiner Überschlagssichtfläche (12) entspre-
chend der Position einer Glashaltenut (36) im
Kämpferprofil (3) ausgeklinkt wird.

13 14 



EP 2 418 347 A2

9



EP 2 418 347 A2

10



EP 2 418 347 A2

11



EP 2 418 347 A2

12



EP 2 418 347 A2

13



EP 2 418 347 A2

14



EP 2 418 347 A2

15



EP 2 418 347 A2

16



EP 2 418 347 A2

17



EP 2 418 347 A2

18

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• NL 1026619 C1 [0003]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

