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@ Sprossenkonstruktion fiir Isolierverglasungen.

@ Die Erfindung betrifft ein Sprossenhohlprofil aus
Metall, insbesondere Aluminium, flir eine Isolierver-
glasung, mit einer LAngsschweiBnaht, die unsichtbar
in einer Profileinziehung angeordnet ist. Die Erfin-
dung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung des
Sprossenhohlprofils, wobei vorzugsweise ein farbbe-
schichteter oder eloxierter Streifen, insbesondere
aus Aluminium, verwendet wird, bei dem die Ldngs-
kanten des Streifens, ein Rohr bildend, aufeinander-
zu gebogen werden, bis sie aneinanderstoBen, wor-
aufhin die Ldngskanten verschweiBt werden und die
weitere Profilierung des Rohres zum Hohlprofil mit
vorbestimmter Querschnitisform erfolgt, und wobei
unmittelbar nach dem SchweiBen in das Rohr eine
Profileinziehung im Bereich der SchweiBnaht derart
eingeformt wird, daB die SchweiBinaht sich am Bo-
den der Profileinziehung von auBen unsichtbar befin-
det. AuBerdem betrifft die Erfindung eine Sprossen-
konstruktion zur Montage zwischen zwei Glasschei-
ben, insbesondere Fensterscheiben mit aus Hohlpro-
fil bestehenden Sprossen, insbesondere aus Spros-
senhohlprofilen der vorgenannten Art, wobei zur Aus-
bildung wenigstens eines Sprossenkreuzes an einem
Haupthohlprofil unter einem vorgegebenen Winkel
wenigstens zwei miteinander fluchtende Querprofile
angesetzt sind, die das Hauptprofil Uberlappend um-
greifen. Um auf der Grundlage extrem dinner Hohl-

profile die in Rede stehende Sprossenkonstruktion
aufbauen zu k&nnen, ist es erfindungsgemip vorge-
sehen, als Verbindungselemente flir die jeweiligen
Hohlprofile ein Skelett zu verwenden, auf welches
die Hohlprofile aufgesteckt werden. Dieses Skelett
umfaft einen Stift, der das Hauptprofil durchsetzt
und fest verbunden ist mit Verbindungselementen,
welche in die Querhohlprofile fest eingesetzt sind,
wobei im Hauptprofil Einsteck&ffnungen flr den Stift
vorgesehen sind, die derart bemessen sind, daB der
Stift in der Kreuzsprossenebene im wesentlichen
spielfrei, quer zu dieser Ebene jedoch mit Spiel
gefihrt ist.
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Die Erfindung betrifft ein Sprossenhohlprofil
aus Metall, insbesondere aus Aluminium, flr Iso-
lierverglasungen sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung des Sprossenhohlprofils und eine Verbin-
dungsvorrichtung zum Aufbau einer Sprossenkon-
struktion aus dem Sprossenhohlprofil.

Sprossen in Isolierverglasungen werden zwi-
schen zwei Glasscheiben von z.B. Fenstern ange-
ordnet. Die Sprossen bestehen aus Hohlprofilstan-
gen, die z.B. mittels Kreuzverbindungsstlicken zu-
sammengesteckt sind und mit Verbindungsstopfen
mit dem Abstandhalterrahmen der Isolierverglasung
in Verbindung stehen. Die Sprossen haben entwe-
der die Metallfarbe oder sie sind mit Farbe be-
schichtet, wobei die Farbe der Sprossen meist der
Farbe der Fensterrahmen angepabt ist.

Bei einem bekannten Verfahren zur Herstellung
einer Sprosse wird eine Hohlprofilstange als ge-
schlossenes Profil extrudiert. Bei dieser Herstel-
lungsweise ist eine verhdlinisméBig dicke Wandung
fir die Hohlprofilstange vorgegeben, weil diinne
Wandstéarken mit einem vertretbaren Aufwand nicht
extrudierbar sind. Fiir eine solche Sprosse wird
somit relativ viel Material verbraucht. Ein weiterer
Nachteil ist, daB eine ZuBere Beschichtung der
Hohlprofilstange aufwendig ist, weil die Beschich-
tung erst nach der Profilierung erfolgen kann.

Bei einem anderen bekannten Verfahren zur
Herstellung einer Sprosse wird aus einem Metall-
band eine Hohlprofilstange mit einer StoBfuge ge-
formt, die dann durch Verschweiflung geschlossen
wird.

Bei einer nach diesem Verfahren hergestellien
Sprosse ist die SchweiBnaht an der Oberflache
sichtbar, was optisch unschdn ist. Durch eine Be-
schichtung kann zwar die SchweiBnaht unsichtbar
gemacht werden, das nachtrigliche Beschichten ist
aber ebenso aufwendig wie im Falle der extrudier-
ten Sprossenhohlprofile. Auferdem ist der Farbver-
brauch hoch, weil die Beschichtung die SchweiB-
naht so abdecken muB, daB die SchweiBnaht un-
sichtbar wird. Ein Farbauftrag vor dem SchweiBen
ist nicht m&glich, weil beim Schweifien die Farbe
im Bereich der SchweiBinaht verbrennen und das
Hohlprofil unansehnlich wiirde.

Wie bereits eingangs erwihnt, werden Spros-
senhohlprofile zwischen zwei Glasscheiben, insbe-
sondere von Fenster-Isolierverglasungen zu Spros-
senkonstruktionen zusammengesetzt.

Frihere L&sungen beinhalten hierzu, die auf
Gehrung geschnittenen Enden von Hohlprofilen
seitlich an als Hauptsprosse dienende Hohlprofile
so als Verstrebung anzufligen, daB das auf Geh-
rung geschnittene Ende in eine entsprechende, auf
Gehrung geschnittene seitliche Ausnehmung der
Hauptstrebe auf StoB einsetzbar war. Ein form-
schlissig in die Hohlprofile einpaBbares Verbin-
dungselement aus Kunststoff oder Stahl dient dabei
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zur unsichtbaren Verbindung der auf StoB zusam-
mengefligten Hohlprofile.

Als Nachteil dieser bekannten Sprossenkon-
struktion stellte sich heraus, daB die erforderlichen
Gehrungsschnitte jeweils in beiden zu verbinden-
den Profilen aufwendig waren und auch bei exakter
Ausflihrung haufig eine StoBkante sichtbar war, die
insbesondere mit der Zeit einen stdrenden Ein-
druck vermittelte.

Infolgedessen wurde eine andere Verbindungs-
art eingefiihrt, bei der auf diesen Gehrungsschnitt
verzichtet wurde und nur am Ende der als Quer-
sprosse anzufligenden Hohlprofile beide Seitenkan-
ten schrdg abgeschnitten wurden, so daB ein obe-
rer und unterer Endabschnitt entstand, mit denen
die Seitenkante der Hauptsprosse Uberlappend um-
griffen werden konnte. Die Kanten der beiden Uber-
lappenden Abschnitte wurden ferner so abge-
schrdgt und auf eine seitliche Abschrigung der
Hauptsprossen angepaBt, daB die Abschnitte sich
ohne Absatz auf die Oberfliche des Hohlprofils
legten, an das sie angefiigt waren. Als Verbin-
dungselemente dienten zwei runde Metallstifte, flr
die in der Hauptsprosse jeweils Durchsteckdffnun-
gen ausgenommen waren, so daB beidseitig Quer-
sprossen ansetzbar waren. Diese Stifte waren in
der anzufligenden Quersprosse in innenliegenden
Rund-Nuten eingepaBt, die in den beiden Seitenbe-
reichen des flachen Profils durchgéngig ausgebil-
det waren.

Der Vorteil dieser L&sung bestand darin, daB
die Uberlappenden Abschnitte der anzusetzenden
Quersprossen vergleichsweise mit weitaus geringe-
rer Prézision ausgefiihrt konnten. Ferner entfiel die
bis dahin stérende StoBnaht. Als aufwendig war
jedoch die Ausbildung der Befestigungsnuten im
Inneren der als Quersprossen dienenden Hohlprofi-
le anzusehen. Dariliber hinaus muBten die Bohrun-
gen zum Durchstecken der runden Metallstifte sehr
exakt, mit genauem StichmaB eingebracht werden,
da die Passung in den vorgegebenen Rundnuten
sonst nicht gegeben war oder die aufgesteckien
Teile sich nur nach den Rundstiften bzw. Rundnu-
ten ausrichteten und es zu Materialversatz kommen
konnte. Wenn nichtrechtwinklige Verbindungen ge-
winscht waren, war ferner das Einbringen der
Rundbohrungen kaum mdéglich, so daB fiir diesen
Zweck andersartige aufwendige Befestigungsarten
(z.B. Uber Klebverbindungen) angewendet werden
muBten.

Darliber hinaus ist das Einbringen von Bohrun-
gen bei breiten Sprossenkonstruktionen sehr auf-
wendig, da die Bohrer bzw. Frdser verlaufen und
beidseitig separat aufgebohrt werden mus8.

Wie auch bei der friiheren Verbindungsart war
es zudem zur Gewdhrleistung einer stabilen, insbe-
sondere gegen Verbiegungen sicheren Sprossen-
konstruktion nd&tig, dickwandige Profile zu verwen-
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den, die im PreBverfahren herzustellen waren. Die
gesamte Konstruktion war infolgedessen nicht nur
kostenaufwendig, sondern auch schwer.

Aufgabe der Erfindung ist, auf einfache Weise
metallfarbene sowie farbig beschichtete Sprossen-
hohlprofile mit Schweifinaht zu schaffen, bei denen
die SchweiBnaht nicht stdrend wirkt und die trotz
geringer Wandstérke relativ biege- und torsionssteif
sind. AuBerdem soll eine Sprossenkonstruktion ge-
schaffen werden, die bei Gew&hrleistung ausrei-
chender Stabilitdt die Verwendung leichter, diinn-
wandiger Hohlprofile, insbesondere Sprossenhohl-
profile der vorgenannten Art ohne besondere Zen-
frierung gestattet.

Diese Aufgabe wird hinsichtlicher der Spros-
senhohlprofile durch die Merkmale des Anspruchs
1 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der erfin-
dungsgemifen Sprossenhohlprofile sind in den
vom Anspruch 1 abhingigen Unteranspriichen an-
gegeben. Hinsichtlich der Sprossenkonstruktion
wird die Aufgabe durch die Merkmale des An-
spruchs 16 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der
erfindungsgeméBen Sprossenkonstruktion sind in
den vom Anspruch 16 abhingigen Unteranspri-
chen angegeben.

Beim erfindungsgeméBen Sprossenhohlprofile
befindet sich die StoBfuge bzw. Schweiinaht in
einer Profileinziehung im Innenraum des Hohlpro-
fils. Hierdurch ftritt die StoBfuge bzw. die SchweiB-
naht oberflachlich nicht in Erscheinung. AuBerdem
erhdht die erfindungsgemiBe Profileinziehung die
Biegefestigkeit und insbesondere die Torsionsfe-
stigkeit des Profils.

Ein besonderer Vorteil der Erfindung liegt dar-
in, daB eine Oberflachenbehandlung, insbesondere
eine Oberflachenbeschichtung mit Farbe oder ein
Eloxieren, des Metallbandes vor dem Formen zu
einer Hohlprofilstange vorgenommen werden kann.
Es ist somit mdglich, die Hohlprofilstange bzw. die
Sprosse aus einem bereits oberflichenbehandelten
bzw. oberflichenbeschichteten Metallband herzu-
stellen. Eine solche Oberflichenbehandlung bzw.
Oberfldchenbeschichtung 148t sich an einem Band
einfacher, schneller und kostenglinstiger herstellen
als an einer Hohlprofilstange.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin,
daB die Schweifinaht besser durchgeschweift und
somit breiter und fester ausgeflihrt werden kann.
Die Schweifnaht kann sogar groB sein, da sie in
der Profileinziehung soweit versenkt ist, daB sie
nicht sichtbar ist. Darliber hinaus kann sogar vorge-
sehen sein, keine durchgehende Schweifnaht aus-
zufihren, sondern Punkischweiungen vorzuneh-
men oder nur abschnittsweise zu verschweiBen,
was die Herstellungskosten erheblich senken kann.

Das Wesen der Erfindung mit Hinsicht auf die
Sprossenkonstruktion besteht in einer hochsteifen
Verbindung der beiden einander gegeniber liegen-
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den Querhohlprofile eines Sprossenkreuzes mitein-
ander. Diese hochsteife Verbindung beruht auf ei-
ner Skelettkonstruktion, die Verbindungselemente
in jeden der Querhohliprofile sowie einen Stift um-
faBt, der die Verbindungselemente starr miteinan-
der verbindet. Die Stabilitdt dieser Skelettkonstruk-
tion gestattet es, extrem diinne Profile sowohl flr
die Quer- wie fiir Hauptsprossen des Sprossen-
kreuzes zu verwenden, da diese nicht unmittelbar
an der Verbindung der Sprossenelemente beteiligt
sind. Vielmehr kommt den Profilen die Aufgabe
einer verkleidenden AuBenhaut zu, die im wesentli-
chen Uber die Skelettkonstruktion geschoben und
durch diese zusammengehalten werden. Verfor-
mungen, Verbiegungen und ein L&sen der Profile
ist somit nahezu ausgeschlossen, und zwar auch
bei der Verwendung sehr diinnen Profilmaterials,
das damit erstmalig flir die in Rede stehende
Sprossenkonstruktion einsetzbar ist.

Die Ausrichtung des Haupthohlprofils gegen-
Uber den Querhohlprofilen erfolgt erfindungsgemanB
durch eine besondere Bemessung der Einsteckoff-
nungen flir den Stift im Haupthohlprofil. Diese Ein-
steckdffnungen sind erfindungsgem3B derart be-
messen, daB der Stift in der Kreuzsprossenebene
im wesentlichen spielfrei, quer zu dieser Ebene
jedoch mit Spiel gefiihrt ist. Dabei bewirkt die
exakte Flihrung des Verbindungsstiftes in der
Kreuzsprossenebene die gewlinschte Ausrichtung
des Haupthohlprofils gegeniliber den Querhohlprofi-
len, beispielsweise mit einem Winkel von 90°.
Quer zu der Kreuzsprossenebene hat das Haupt-
hohlprofil jedoch Spiel mit Bezug auf den dieses
Profil durchsetzenden Verbindungsstift und damit
mit Bezug auf die einander gegeniiber liegenden
Querhohlprofile. Hierdurch wird erreicht, daB die
Querhohlprofile sauber und ohne Verformung mit
ihren Konturen auf der Gegenkontur des Haupt-
hohlprofils aufliegen. Man erkennt unmittelbar die
Bedeutung dieses Spiels darin, daB dann, wenn
quer zu der Kreuzsprossenebene kein Spiel vor-
handen wéire, die sehr dinnwandigen Profile bei
Materialtoleranzen oder ungenauer Fertigung
zwangsverformt werden wirden. Dieser Nachteil
wird durch das genannte Spiel vermieden.

Die Verwendung dlnnwandiger Profile wird
also mit anderen Worten erfindungsgemiB mog-
lich, weil die Stabilisierung gegen Verbiegen nicht
mehr wie beim Stand der Technik von den mit
Hilfe der Stifte verbundenen Hohlprofilen selbst er-
bracht werden muB, sondern stattdessen die Ver-
bindungskradfte von den Verbindungselementen auf-
genommen werden. Dabei kann es vorteilhafterwei-
se vorgesehen sein, daB die dem Haupthohlprofil
gegeniberliegenden Stirnflichen der Verbindungs-
elemente parallel zu den Schmalseiten des Haupt-
hohlprofils verlaufen und unmittelbar an diese an-
grenzen. GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung
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dieses Konzepts kann es vorgesehen sein, daB
einander gegeniiberliegende  Verldngerungsab-
schnitte, die senkrecht von der Stirnfliche der Ver-
bindungselemente abstehen, die Breitseiten des
Haupthohlprofils umgreifen, so daB der Kontakt der
Verbindungselemente zu dem Haupthohlprofil fl4-
chenmapig erhdht wird. Durch diese flachige Anla-
ge der Verbindungselemente am Haupthohlprofil
werden Drehmomente und - kréfte von den in den
angesetzten Querhohliprofilen eingepaBten Verbin-
dungselementen aufgenommen und wirken somit
nicht auf die dinnwandigen Endabschnitte des an-
gesetzten Haupthohlprofils. Aus diesem Grunde
reicht es ferner aus, wenn ein einziger Verbin-
dungssitift verwendet wird. Dies erleichtert zudem
einen schrdgen, nicht rechtwinkligen Ansatz von
Querhohlprofilen an das Haupthohlprofil.

GemapB einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist die Kontur des Verbindungselements
an den Verlauf der Querhohlprofilinnenwandung an-
gepaBt, wobei das Verbindungselement bevorzugt
als langlicher Vollk&rper ausgebildet ist. Hierdurch
wird eine feste und sichere Verbindung des Verbin-
dungselements mit dem jeweiligen Querhohlprofil
erreicht. AuBerdem erlaubt dieses Konstruktions-
merkmal eine groBflichige Einleitung von Kréften
von den Verbindungselementen in die Querhohl-
profile.

Gem3B einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung ist der vorzugsweise einzige
Verbindungsstift formschlissig im PreBsitz in die
Verbindungselemente eingesetzt. Zu diesem
Zweck ist in das jeweilige Verbindungselement
eine PaBbohrung eingelassen, deren Wandung
komplementdr zur Stiftkontur ausgebildet ist. Einer
stabilen Verbindung von Stift und Querhohliprofilen
kommt eine Vielkantausbildung des Stifts und der
jeweiligen PaBbohrung zugute. Bevorzugt ist eine
vierkantige Ausbildung des Siifts, vor allem ein Stift
mit rechteckigem, insbesondere quadratischem
Querschnitt.

Vorteilhafterweise ist nicht nur der Stift im
PreBisitz in die Verbindungselemente eingesetzt,
sondern auch die Verbindungselemente sind im
PreBsitz in die Querhohlprofile eingesetzt. Erreicht
wird dies dadurch, daB das Verbindungselement
einen Schlitz aufweist, der im wesentlichen parallel
zur PaBbohrung flir den Stift, diesen durchsetzend
verlauft, wobei das Verbindungselement im Schlitz-
bereich unter einem vorgegebenen Winkel in Art
eines Spreizdibels gespreizt ausgebildet ist. Beim
Einsetzen des derart ausgebildeten Verbindungs-
elements in ein Hohlprofil ergibt sich aufgrund der
beim Einsetzen zusammengepreften Schlitzab-
schnitte des Verbindungselements durch die Sprei-
zwirkung eine Prefsitzverbindung zwischen dem
Verbindungselement und dem jeweiligen Hohlprofil.
Die PreBsitzwirkung flir das Verbindungselement
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aber auch flir den Stift 148t sich vorteilhafterweise
dadurch erhdhen, daB die PaBbohrung flir den Stift
im Bereich des Verbindungselementschlitzes bei in
das Seitenhohlprofil eingesetztem Verbindungsele-
ment enger ist als am Eintritisende fiir den Stift.

Dadurch wird bei eingesetztem Stift die Sprei-
zwirkung des geschlitzten Verbindungselements er-
héht, und diese wirkt erhdhend auf den form-
schlissigen Prefsitz des Stiftes in der Bohrung
des Verbindungselements.

Die Ausbildung des Verbindungsstiftes als Viel-
kant, insbesondere als Vierkant mit rechteckigem
Querschnittsprofil hat den groBen Vorteil, daB die
Einsteck&ffnungen flr den Stift im Hauptprofil mit
den erfindungsgemiB vorgesehenen Abmessun-
gen, die in der Kreuzsprossenebene kein Spiel,
quer zu dieser ebene jedoch ein Spiel zulapt, ein-
fach realisiert werden kénnen. So ist es bei Ver-
wendung eines Stifts mit rechteckigem Querschnitt
lediglich erforderlich, ausgehend von der Schmal-
seite des Haupthohlprofils eine Ausnehmung, bei-
spielsweise durch Frdsen einzubringen, deren Brei-
te in Langsrichtung des Haupthohlprofils der Dicke
des Stiftes entspricht, und die so tief in das Haupt-
hohlprofil eingelassen wird, daB die Hohe der Aus-
nehmung senkrecht zur L&ngsrichtung des Haupt-
hohlprofils die Dicke des Stifts Ubertrifft. Hierdurch
wird eine spielfreie Flihrung des im Querschnitt
rechteckigen Verbindungsstifts in der Kreuzspross-
enebene erreicht, wihrend dieser Stift quer zu die-
ser Ebene mit Spiel geflihrt ist.

Die vorgenannten Ausnehmungen in den
Haupthohlprofilen sind wesentlich einfacher zu rea-
lisieren als die Rundbohrungen beim Stand der
Technik, zumal dann, wenn die angestrebten diinn-
wandigen Profile verwendet werden, die bevorzugt
im kostenglinstigen Rollverfahren herstellbar sind.
Die Vorteile liegen in der einfachen und schnellen
Bearbeitung, wobei Frisen oder S3gen einfacher
ist als eine Anbohrung der Haupthohlprofile auf der
hohen Kante. AuBerdem sind keine aufwendigen
Spann- und Bohrvorrichtungen zum Einbringen der
Ausnehmungen oder Durchsteckdffnungen erfor-
derlich, und die Verformungskrafte beim Einbrin-
gen der Ausnehmungen sind gering. SchlieBlich
liegt im Gegensatz zu Rundbohrungen, bei denen
das FolgemaB einzuhalten ist, keine Abhadngigkeit
von Folgeabmessungen vor. Schiiellich k&nnen die
die Einsteckdffnungen in den Haupthohlprofilen bil-
denden Ausnehmungen sehr einfach auch in nicht
rechtwinkliger Anordnung erfolgen. SchlieBlich sind
flir den Kreuzungspunkt beliebige Winkel moglich.

Die Herstellung der Verbindungselemente, die
vorzugsweise aus Kunststoff oder anderen Materia-
lien (z.B. als SpritzguBteil) gefertigt sind, und ihre
Einpassung in die Hohlprofilenden durch eine An-
fertigung nach deren Innenkontur erfordert eben-
falls keinen hohen technischen Aufwand. Je nach
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Innenquerschnitt der Profile wird z.B. eine Passung
Uber mehrere PaBflachen, gegebenenfalls in Kom-
bination mit einer Nut verwendet, wobei sich die
AuBenkontur des Verbindungselements der Innen-
kontur des Querhohlprofils anpaBt. Die Ausfilihrung
des Verbindungselements oder Negativteils kann
unterschiedlich so erfolgen, daB ein ReibschluB und
eine feste Passung im Hohlprofil erzielt werden.
Der ReibschluB kann durch Reibrippen, PreBsitz
usw. aufgebracht werden. Werden im Rollverfahren
beispielsweise  zwei  innenliegende  seitliche
Stabilisierungs-Sicken in den Profilen ausgebildet,
so sind am Verbindungselement beidseitig entspre-
chende Nuten zum Aufnehmen der Sicken vorge-
sehen. In einer speziellen Weiterbildung kann im
stirnseitigen Bereich zwischen den vorstehenden
Endabschnitten des Verbindungselements angren-
zend an die Stiftausnehmung ein Grat ausgebildet
sein, der sich in die durch die Sicke bedingt Ein-
buchtung auf der AuBenkante des Haupthohlprofils
einflgt.

Darliber hinaus sind Reibrippen an allen vier
Seiten der Verbindungselemente von Vorteil, so
daB diese formschlissig und fest, gegebenenfalls
mit Prefisitz in die Hohlprofile einsetzbar sind.

Das anzuwendende Verfahren zum Herstellen
von erfindungsgeméBen Sprossenkonstruktionen ist
einfach durchflihrbar. Es wird je ein Verbindungs-
element in das an ein Haupthohlprofil anzufligende
Ende eines Querhohlprofils eingepalBt, wobei vor-
zugsweise zuvor ein Verbindungsstift an dieses
Verbindungselement eingesetzt wurde. Anschlie-
Bend wird der Verbindungsstift durch die entspre-
chenden Ausnehmungen des Haupthohlprofils ge-
steckt, wobei die Stirnseite und die vorstehenden
Endabschnitt oder Uberlappungsabschnitt des Ver-
bindungselements am offenen Ende des angesetz-
ten Profils das Haupthohlprofil seitlich flichig anlie-
gen und dieses gegebenenfalls umgreifen.

In vorteilhafter Weiterbildung werden die Ver-
bindungselemente vor dem Ausfrdsen der Konter-
profilierung in die Hohlprofile gesteckt. Hierdurch
liegt ein massives Ende des Hohlprofils vor. Es
entsteht praktisch ein fester z.B. aus zwei Werk-
stoffen bestehender Werkstoff. Die Vorteile beste-
hen darin, daB man die Profile beim Frdsen der
Konterprofilierung besser einspannen kann. Dies ist
insbesondere bei sehr diinnwandigen Profilen, die
ohne Verbindungselemente schwer bearbeitbar
sind, von Bedeutung. Es entsteht ferner ein genau-
er PaBsitz zur Anbindung an die durchgehende
Hauptsprosse. Bei nicht rechiwinkligem Ansatz
kann der erforderliche Sdgeschnitt durch das Hohl-
profil mit dem eingesteckten Verbindungselement
erfolgen. In entsprechender Weise erfolgt in eben-
falls beliebigem Winkel der Konterfrasung.

Nachfolgend ist die Erfindung anhand der
Zeichnungen ndher erldutert; es zeigen:
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schematisch ein Fenster mit einer
Isolierverglasung in der Vorderan-
sicht,

einen Schnitt entlang der Linie lI-1l in
Fig. 1 in vergrdBerter Darstellung,
schematisch die Herstellung des
Sprossenhohlprofils aus einem Breit-
bandcoil in perspektivischer Darstel-
lung,

einen Ausschnitt aus der erfindungs-
geméBen Sprossenkonstruktion mit
rechtwinklig und schrdg angesetzten
Querhohlprofilen,

eine seitliche Ansicht der Sprossen-
konstruktion von Fig. 1,

die einzelnen Elemente der Kon-
struktion von Fig. 4 vor deren Verbin-
dung,

eine Schnittansicht eines Haupthohi-
profils mit eingestecktem Vierkantstift
und eines anzusetzenden Hohlprofils
mit Verbindungselement flir zwei un-
terschiedliche Profile,

ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel
fir das erfindungsgeméBe Verbin-
dungselement,

das Verbindungselement von Fig. 8
im Querschnitt,

ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der
einzelnen Elemente der Konstruktion
aus Fig. 4 vor der Verbindung in
derselben Darstellung wie in Fig. 6
und

eine  Schnittansicht entsprechend
Fig. 7 unter Verwendung des Verbin-
dungselements gemaB Fig. 10.

In der Fig. 1 ist ein Fenster 1 mit Isoliervergla-
sung dargestellt. Die Erfindung betrifft jedoch nicht
nur Sprossen flir Sprossenfenster mit einer Isolier-
verglasung, sondern auch Sprossen fiir Isolierver-
glasungen schlechthin.

Ein Fenster 1 mit einer Isolierverglasung weist
im allgemeinen einen Fensterrahmen 2, wenigstens
zwei auf Abstand angeordnete, im Fensterrahmen 2
gelagerte Glasscheiben 3 und einen die Glasschei-
ben 3 auf Abstand haltenden, mit Trockenmittel
gefillten Abstandhalterrahmen 4 auf. Im Zwischen-
raum zwischen den Glasscheiben 3 sind Sprossen
5 angeordnet. Die Sprossen 5 bestehen aus Hohl-
profilstangen aus Metall mit einer LangsschweiB-
naht 12a, die zu einem Kreuzungsgebilde zusam-
mengesetzt sind. An den Kreuzungsstellen sind die
Sprossen 5 in an sich bekannter Weise mit Kreuz-
verbindungsstiicken zusammengesetzt (nicht dar-
gestellt). Verbindungsstopfen Ubernehmen in an
sich bekannter Weise die Lagerung der Sprossen 5
am Abstandhalterrahmen 4.

Sprossen 5 k&nnen unterschiedliche Hohlprofil-

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11
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querschnittsformen aufweisen. Dargestellt ist ein
gangiges Profil, das parallel zu den Glasscheiben 3
angeordnete Seitenwandungen 6 und quer zu den
Seitenwandungen 6 verlaufende Stirnwandungen 7
aufweist. Die Stirnwandungen 7 sind schmaler als
die Seitenwandungen 6, weshalb ein vorzugsweise
hohlkehlenf&rmiger Ubergangsbereich 6a zwischen
den Wandungen 6 und 7 vorgesehen ist.

Wesentlich ist, daB in beiden Stirnwandungen
7, zweckmiBigerweise in deren L&ngsmitte, eine
ldngsverlaufende Profileinziehung 8, 8b bzw. rillen-
férmige Einbuchtungen 9, 9a einprofiliert sind.

Die Profileinziehungen 8, 8b sind gleichgeformt
und spiegelbildlich zueinander angeordnet. Die Tie-
fe jeder Rille 9, 9a betrdgt z.B. 1/8 bis 1/10 der
Hohe des Profils (Abstand zwischen den Stirnwan-
dungen 7). Die Breite der Rille 9, 9a soll mdglichst
gering sein, jedoch in jedem Fall so gering, daB
der Rillenboden von auBen unsichtbar bleibt. Vor-
zugsweise liegen die Seitenwandungen 8a der Ril-
len 9, 9a aneinander.

Die Sprossen 5 werden jeweils in der erforder-
lichen Lange von Hohlprofilstangen 11 abgeldngt.
Die Hohlprofilstangen 11 sind aus einem relativ
dinnen Metallband, z.B. aus Aluminium geformt,
wobei die Lingskanten 12 des Metallbandes aui-
einanderzu gebogen werden, so daB ein geschlos-
senes Rohr 11a geformt wird. Die StoBkanten bzw.
Langskanten 12 werden miteinander verschweiBt,
so daB eine SchweiBnaht 12a entsteht. Die sich
anschlieBende Profilierung erzeugt die Rillung 9, 9a
derart, daB die SchweiBnaht 12a in den Innenraum
5a des Profils verdrangt und unsichtbar wird. Damit
die Sprosse 5 gleichfrmig aussieht, ist nach einer
zweckmadpigen Ausflhrungsform der Erfindung vor-
gesehen, daB der der Rille 9 mit der SchweiBnaht
12a gegeniberliegende Bereich des Rohres 11a in
gleicher Weise gerillt wird und die Rillung 9a er-
halt.

Die Sprosse 5 besteht - wie bereits erwihnt -
vorzugsweise aus Aluminium. Die Wandstdrke der
Sprosse betrdgt insbesondere etwa 0,4 bis 0,6
mm. Die AuBenmantelfliche der Sprosse trdgt vor-
zugsweise eine Farbschicht 6¢ oder ist eloxiert.

Ein besonders einfaches Verfahren zur Herstel-
lung einer Hohlprofilstange 11 ergibt sich aus Fig.
3. Ausgangsmaterial ist ein relativ breites Metall-
band 13, das von einem Breitbandcoil 14 abgezo-
gen wird. Das Metallband 13 besteht z.B. aus Alu-
minium und trigt auf der AuBenseite 13a eine
relativ diinne Farbschicht 6c¢.

Das Metallband 13 wird wéhrend seines Abzie-
hens zundchst in mehrere Streifen 15 ldngsge-
schnitten, aus denen vorzugsweise jeweils gleich-
zeitig Hohlprofilstangen 11 z.B. durch Rollverfor-
mung und/oder Prdgung geformt werden. Die Strei-
fen 15 kdnnen aber auch aufgerollt und spéter
weiterverarbeitet werden. Die Hohlprofile 11, die
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aus den Streifen 15 geformt werden, kdnnen glei-
che oder unterschiedliche Querschnitisformen auf-
weisen. Ebenso kdnnen die Streifen 15 gleich breit
oder unterschiedlich breit sein.

Die Aufteilung des Metallbandes 13 in mehrere
Streifen 15 durch ldngsverlaufende Einschnitte 16
erfolgt an einer Bearbeitungsstation A, die das Me-
tallband 13 beim Abziehen durchlduft. In Abzugs-
richtung befindet sich hinter der Bearbeitungssta-
tion A eine Bearbeitungsstation B mit Formge-
bungswerkzeugen (nicht dargestellt), in denen der
Streifen 15 zu einem z.B. im Querschnitt kreisrun-
den Rohr 11a mit aneinanderstoenden L3ngskan-
ten 12 geformt wird. Die Farbschicht 6¢ befindet
sich dabei auf der AuBenmantelfliche des Rohres.
An einer der Bearbeitungsstation B nachgeordne-
ten Bearbeitungsstation C mit einer SchweiBvor-
richtung werden die Ldngeskanten 12 zur SchweiB-
naht 12a verschweiit, vorzugsweise laserver-
schweiBt. Hinter der Bearbeitungsstation C befindet
sich eine Bearbeitungsstation D mit Formwerkzeu-
gen (nicht dargestellt), mit denen die Profileinzie-
hungen 8, 8b eingeformt werden und gleichzeitig
oder nachfolgend auch die Profilierungen der Sei-
tenwandungen 6, 6a und Stirnwandungen 7 geformt
werden k&nnen.

Beim SchweiBen verbrennt im Bereich der
SchweiBnaht 12a Farbe. Durch die erfindungsge-
méBe Profileinzieshung im Bereich der Schweifinaht
werden die SchweiBnaht selbst sowie die durch die
Hitze beim SchweiBen beeintrdchtigten Farbberei-
che in der Rille 9 versteckt, so daB sie von auBen
unsichtbar bleiben. Durch diese ungewd&hnliche
MaBnahme wird erreicht, daB aus einem beschich-
teten Metallband geformte und geschweiBte Hohl-
profile als Sprossen verwendet werden k&nnen,
ohne daB die SchweiBnaht und die zum Teil ver-
brannten Farbbereiche optisch stéren. Aber auch
bei Verwendung unbeschichteter Metallbdnder kon-
nen Sprossen geformt werden, deren Schweifnaht
versteckt ist und nicht optisch st6rend wirkt.

Die kontinuierlich hergestellten Hohlprofilstan-
gen 11 werden auf geeignete Handelsldngen abge-
ldngt und stehen als Zwischenprodukt dem Herstel-
ler von Isolierverglasungen zur Verfigung. Der Her-
steller langt die Sprossen 5 von der Hohlprofilstan-
ge 11 ab und bildet die gewlinschten Sprossenkon-
figurationen fir eine Isolierverglasung.

Die Erfindung lehrt somit, zumindest eine Pro-
fileinziehung  zur  Unsichtbarmachung  einer
SchweiBnaht vorzusehen und schidgt aus optischen
Griinden vor, zumindest eine weitere Profileinzie-
hung spiegelbildlich zur Profileinziehung mit der
SchweiBnaht anzuordnen. Dabei mufB die SchweiB-
naht nicht an einer Stirnseite angeordnet sein. Sie
kann vielmehr z.B. auch an einer Seitenwandung
liegen, wenn die optischen Anforderungen an das
Sprossenprofil dies zulassen.
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Die Fig. 4 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel einer
Sprossenkonstruktion, die ein als Hauptstrebe oder
-sprosse dienendes Haupthohlprofil 101 aus Metall-
blech, zwei senkrecht angesetzte Verstrebungs-
oder Querhohlprofile 102 und ein schrdg angesetz-
tes Hohlprofil 103 umfaBt. Die Hohlprofile 101, 102
und 103 sind im Rollverfahren hergestellt und iden-
tisch ausgebildet. Die Rollung des Blech-Aus-
gangsmaterials, aus dem die Profile bestehen, ist
so vorgenommen, daB an beiden Profillingsseiten
eine innenliegende Sicke oder Falte 104 ausgebil-
det ist, die zur Stabilitdt der Profile beitrdgt. Die
spezielle Querschnittsform der Profile 101, 102 und
103 ist beispielsweise aus der Fig. 5 ersichtlich, die
eine seitliche Ansicht der in Fig. 4 linken Hilfte der
Sprossenkonstruktion zeigt, und zwar eine Ansicht
auf die in Fig. 4 links gelegene Schmalseite der
beiden Querhohlprofile 102, die ebenso wie das
Hohlprofil 103 an ihren Anschlufienden durch Kon-
turfrdsung so abgeschnitten sind, daB sich ein obe-
rer und unterer Abschnitt 105 bzw. 105" ergeben,
die das Haupthohlprofil 101 seitlich Uberlappend
umgreifen. Durch die in Fig. 5 gewahlte Darstellung
ergibt sich eine Ansicht des Haupthohlprofils 101,
die einem Profilquerschnitt entspricht. Dabei sind
die beiden seitlichen Sicken 104 sichtbar, die in
einer zur Zeichnungsebene senkrecht verlaufenden
Ebene angeordnet sind, welche eine der beiden
Spiegelsymmetrieebenen der Profile 101, 102 und
103 darstellt. Die zweite Spiegelsymmetrieebene
verlauft senkrecht zu der erstgenannten durch die
beiden Profilbreitseiten. Die Profilbreitseiten umfas-
sen zwei parallel zueinander verlaufende Kopffla-
chen 106 und 106' sowie zwei sich seitlich an
diese anschlieBende zu den Profilschmalseiten hin
abfallende Schrdgfldchen 107 und 107', die konkav
gewdlbt sind. Die Kontur der Profilschmalseiten
ergibt sich durch die interne Sickenausbildung als
abgerundeter Ubergang 108 und 108' von den
Schréagflachen 107 bzw. 107" zu den Sicken 104
und 104"

Die Konturfrdsung an den AnschluBenden der
Querhohlprofile 102 und der Hohlprofile 103 ist
derart gewahlt, daB ein vorstehender Teil 109 und
109" der Kopffliche dieser Profile bei an das
Hauptprofil angesetztem Querprofil an die Uber-
gangskante dessen Kopffliche 106 bzw. 106" zu
der sich anschlieBenden Schrigfliche 107 bzw.
107" anstOBt. Die Vorderkante des vorspringenden
Teils 109 bzw. 109" verlduft demnach gerade, und
zwar senkrecht zur Lingsachse des Profils. An
dem vorstehenden Teil 109 bzw. 109" schlieBen
sich seitliche, zurlickweichende Kanten 110 an, die
bei an das Haupthohlprofil 101 angesetzten Quer-
hohlprofilen mit ihren Schnittkanten an die konvex
verlaufenden Schrdgfldchen 107 und 107" angren-
zen. Die schrdgverlaufenden Kanten 110 erstrecken
sich an den Querhohlprofil-AnschluBenden bis zu
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deren Schmalseiten, die gerade verlaufend derart
beschnitten sind, daB sie an die Schmalseiten des
Haupthohlprofil 101 anstofen.

Damit ergibt sich im Bereich der AnschluBen-
den der Querhohlprofile bei Aufsicht auf deren
Schmalseiten ein im wesentlichen U-f6rmiger Pro-
filverlauf, wobei die U-Schenkel der Konturfrasung
entsprechend gebogen verlaufen. Bei Aufsicht auf
die Breitseiten der Querhohlprofile ergibt sich im
Bereich deren AnschluBienden im wesentlichen ein
trapezf&rmiger Profilverlauf.

Die vorstehend beschriebene Gestalt der Hohl-
profile soll einen bei realen Sprossen vorliegenden
optischen Eindruck vermitteln. Diese Gestalt ist je-
doch nicht zwingend. Vielmehr kdnnen alle m&gli-
chen, im wesentlichen rechtwinkligen Querschnitts-
formen zur Anwendung gelangen.

Wesentlich an der in Rede stehenden Spros-
senkonstruktion ist es, daB ein Skelettaufbau ge-
wihlt ist, der es gestattet, die Wandstarke der
Hohlprofile entscheidend geringer zu gestalten als
bei herk&mmlichen Hohlprofilen, die flir Sprossen-
konstruktionen verwendet werden. Insbesondere
gestattet es der nachfolgend nZher beschriebene
Skelettaufbau, daB Profile mit einer bis zu 10 Mal
geringeren Wandstédrke als bei bisherigen Spros-
senkonstruktionen verwendet werden k&nnen.

Ein Element des Skelettaufbaus ist in den Fig.
4 und 5 dargestellt, ndmlich ein Verbindungsstift
111. Der Verbindungsstift 111 durchsetzt das
Haupthohlprofii 101 in  Querrichtung, dessen
Schmalseiten mit Einsteckdffnungen 112 versehen
sind, wie beispielsweise aus Fig. 6 hervorgeht, die
eine Explosionsansicht der Elemente der Sprossen-
konstruktion von Fig. 4 zeigt, wobei die Verbin-
dungsstifte 111 in Verbindungselemente 113 einge-
setzt sind, die auf nachfolgend niher beschriebene
Weise in die AnschluBenden der Querprofile einge-
setzt sind.

Wie aus den Figuren 6 bis 9 hervorgeht, ist
das Verbindungselement als VollkGrper ausgebil-
det, dessen Kontur, wie am besten aus der Quer-
schnittsdarstellung von Fig. 3 hervorgeht, an die
Innenwandungskontur der Profile angepabBt ist. So
finden sich bei den Verbindungselementen 113 in
komplementdrer Ausbildung zu den Hohlprofilen
zwei flach verlaufende, einander gegeniiberliegen-
de Kopffldchen 114 und 114’ sowie sich seitlich an
diese anschlieBende Schrigflichen 115 und 115,
die den Schrigflachen 107 der Hohlprofile entspre-
chend konvex gekrimmt sind. Die Seitenflachen
116 sind bei dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel gemapB Fig. 3 lediglich grob an die Innenkon-
tur der Hohlprofile angepaBt, die an diesen Stellen
die Sicken 107 und 107" und die Rundungsfl4dchen
108 und 108’ aufweisen, die im Querschnitt zusam-
men mit den zentralen Sicken einen Verlauf aufwei-
sen, der an den bauchigen Verlauf eines B erin-
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nern. Die Seitenflichen 116 weisen diese Kontur-
feinheit nicht auf, weshalb die Breitenausdehnung
des Verbindungselements 113 von Seitenfliche
116 zu Seitenfliche 116 in etwa dem lichten Ab-
stand zwischen den einander gegeniiberliegenden
Sicken 104 in den Hohlprofilen entspricht. Alterna-
tiv hierzu kann es vorteilhafterweise vorgesehen
sein, die genannten Breitenausdehnung des Ver-
bindungselements 113 so groB zu wihlen, dafB sie
dem Abstand der Schmalseiteninnenwinde der
Hohlprofile entspricht. In diesem Falle sind in den
Seitenwidnden 116 des Verbindungselements 113
an den Stellen Ausnehmungen vorgesehen, die an
die Sicken 104 angrenzen. Hierdurch wird ein all-
seitiger Flachenkontakt des Verbindungselements
113 mit der Innenwandung des jeweiligen Hohlpro-
fils erreicht.

Wie aus der Querschnittsdarstellung des Ver-
bindungselements 113 von Fig. 9 hervorgeht, ist im
Verbindungselementzentrum eine Bohrung 117
ausgebildet, die zur Aufnahme des Verbindungs-
stifts 111 dient und eine Querschnittsgestalt auf-
weist, die an diejenige des Verbindungsstifts paB-
genau angeglichen ist. Bevorzugt ist die in Fig. 9
dargestellte Querschnittsform, ndmlich ein quadrati-
scher Querschnitt der Bohrung 117 sowie ein ent-
sprechender quadratischer Querschnitt des Verbin-
dungsstifts 111.

Um einen festen Sitz des Verbindungsstiftes
111 in der Aufnahmebohrung 117 des Verbin-
dungselements 113 zu gewihrleisten, sowie gleich-
zeitig einen festen Sitz des Verbindungselements
111 im AnschluBendabschnitt der Querhohlprofile,
ist das Verbindungselement 113 , wie am besten
aus Fig. 8 hervorgeht, in Art eines Kunststoffdiibels
gespreizt ausgebildet. Zu diesem Zweck ist das
Vollk&rper-Verbindungselement 113 in L3ngsrich-
tung mit einem Schlitz 118 versehen, der sich in
Richtung der Mittelldngsachse des Verbindungsele-
ments 113 erstreckt. Die Basis des Schlitzes 118
liegt im vorderen Drittel der PaBbohrung 117 fir
den Stift 111, welche Bohrung sich ebenfalls ent-
lang der Lingsmittelachse des Verbindungsele-
ments 113 erstreckt, und zwar mit einer Lingser-
streckung, die in etwa zwei Dritteln der Lange des
Verbindungselements 113 entspricht. Mit anderen
Worten ist die PaBbohrung 117 als Sackloch aus-
gebildet. Ausgehend von seiner Basis im in Stift-
einsteckrichtung vorderen Teil der PaBbohrung 117
Offnet sich der Schlitz zum gegeniiberliegenden
Ende des Verbindungselements 113 hin mit einem
in der Zeichnungsebene gelegenen Winkel a, wie
aus der linken Hilfte der Fig. 8 hervorgeht. Die
rechte Hilfte der Fig. 8 zeigt den in ein Hohlprofil
vollstdndig eingesetzten Zustand des Verbindungs-
elements 113 , das zur besseren Ubersichtlichkeit
ebensowenig dargestellt ist, wie der in die PaBboh-
rung 117 eingesetzte Stift 111. Dabei wird deutlich,
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daB die in der entspannten Spreizstellung gemiB
der linken Halfte von Fig. 8 gerade verlaufende
PaBbohrung 117 im zusammengeprefBten Zustand
des Verbindungselements 113 gemiB der rechten
Hilfte der Fig. 8 im Bereich des Schlitzes 118,
dessen V-férmige Spreizung vollstdndig Uberwun-
den ist, einen in Einsteckrichtung des Stiftes 111
sich zunehmend verringernden Querschnitt auf-
weist. Dies hat bei eingestecktem Stift die Wirkung,
daB die potentielle Spreizkraft des Verbindungsele-
ments 113 im eingesefzten Zustand unterstitzt
wird durch die quer zur Stifteinsteckrichtung auf die
PaBbohrung 117 im Schlitzbereich durch den
Schiitz auf die Bohrungswinde ausgeiibte Spreiz-
kraft, die durch eine Verdichtung des Verbindungs-
elementmaterials im Schlitzbereich der PaBbohrung
bewirkt wird. Die Folge hiervon ist ein exzellenter
PreBsitz des Verbindungselements 113 in dem je-
weiligen Hohlprofil sowie ein ebenso hochwertiger
PreBsitz des Stiftes 111 in der Pafbohrung 117.

Wie aus der Fig. 8 weiterhin hervorgeht, ist das
Verbindungselement 113 an seinem in seiner Ein-
steckrichtung vorderen Ende unter einem Winkel 8
verjlingt ausgebildet. zu diesem Zweck weist es
schridg verlaufende Seitenwandteile 120 auf. Diese
sind vorzugsweise sowohl an den Seitenwdnden
116 wie an den Kopffldchen 114 und gegebenen-
falls auch an den Schrigflichen 115 ausgebildet.
Diese keilfdrmige Ausbildung des vorderen Verbin-
dungselementendes erlaubt insbesondere ange-
sichts der gespreizten Ausbildung der Verbin-
dungselements ein vereinfachtes Einsetzen in das
AnschluBende des jeweiligen Querhohlprofils.

Im Bereich seiner in Einsteckrichtung hinteren
Stirnfldche 121 ist das Verbindungselement 113
verbreitert ausgebildet, und zwar ebenfalls durch
Schragflachen, ndmlich durch die Flachen 120, die
im Verlauf komplementdr zu den Schrigflichen
120 angelegt sind. Dadurch wird ein besonders
inniger Prefkontakt des Verbindungselements 113
an seinem auBen gelegenen Ende erreicht. Zwi-
schen den Schrigflachen 122 am hinteren und den
Schragflachen 120 am vorderen Ende des Verbin-
dungselements 113 erstrecken sich ebenfalls
schrdg verlaufende Wandteile 123 im Bereich der
Seitenwdnde 116. Diese verlaufen unter einem
Winkel v, der halb so groB ist wie der Offnungswin-
kel a des Schlitzes 118, und diese Wandteile 123
nehmen bei in ein Querhohlprofil eingesetztem Ver-
bindungselement 113 eine parallele Ausrichtung zu
den Profilseitenwdnden ein, analog zu einem
Kunststoffspreizdiibel.

Die in Fig. 6 gezeigte Variante des Verbin-
dungselements 113 entspricht der Ausfiihrung des
Verbindungselements von Fig. 8 mit dem Unter-
schied, daB die vorne gelegenen Schrigwinde 122
bei der Variante von Fig. 6 nicht vorgesehen sind,
sowie mit dem Unterschied, daB sich der Lings-
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schlitz 118 bis nahe an die stifteinsteckseitige
Stirnwand des Verbindungselements 113 erstreckt.
Dargestellt ist das Verbindungselement 113 in Fig.
6 in dem Zustand, den es einnimmi, wenn es in
das Hohlprofil 102 eingesteckt ist, also nach Uber-
windung der urspriinglich aufgespreizten Gestalt
des Verbindungselements 113, wie sie in der linken
Hilfte von Fig. 8 dargestellt ist. Links und rechts
zum Schlitz 118 verlaufen parallel zu diesem in
den Kopffldchen 114 und 114' des Verbindungsele-
ments 113 Nuten 124, die sich Uber die gesamte
Ldnge des Verbindungselements 113 erstrecken
und in die jeweiligen Stirnflichen einmiinden.
Durch diese Nuten wird eine gewisse Elastizitit
des Verbindungselements 113 in Querrichtung,
also in Richtung auf seine beiden Schmalseiten
116 hin bewirkt, die die Einschiebbarkeit des Ver-
bindungselements in das jeweilige Hohlprofil er-
leichtert.

Wie aus Fig. 7 in Verbindung mit Fig. 5 hervor-
geht, schlieft die vordere Stirnfliche des Verbin-
dungselements 113 blindig mit den Kanten der
zurlickgesetzten Schmalseiten des Hohlprofils ab,
dies ist die Basis des U-f6rmigen Profilquerschnitts
bei Aufsicht auf die Schmalseite des Profilanschlu-
Bendes. Dadurch wird eine groBflachige Auflage
der vorderen Verbindungselementstirnfliche an der
gegeniber gelegenen Schmalseite des Haupthohl-
profils erreicht. Aus Fig. 7 geht ferner hervor, daB
die Ladnge des Verbindungsstiftes 111 und die Tie-
fe der PaBbohrungen 117 so gew&hlt sind, daB Stift
und Verbindungselemente bei vollstdndig in die
Verbindungselemente eingesetztem Stift ein starres
und hochsteifes Skelett bilden, ohne daB die Hohi-
profile 101 und 102 ebenfalls eine PaBverbindung
eingehen. Es ist vielmehr so, daB die Querhohlpro-
file 102 bei einer vollstdndigen Verbindung der
Skelettelemente 111 und 113 zwar das Haupthohl-
profil 101 optisch einwandfrei Uberlappen, eine
Kraftausiibung der Hohlprofilteile aufeinander je-
doch nicht stattfindet. Die Hohlprofile bilden viel-
mehr gewissermaBen eine als Verblendung der
Skelettkonstruktion dienende Haut, die keinerlei
Verbiegungskriften ausgesetzt ist. Aus diesem
Grund k&nnen die Hohlprofile der vorstehend be-
schriebenen Sprossenkonstruktion wesentlich diin-
ner ausgebildet sein, als beim Stand der Technik,
bei dem den Hohlprofilen eine fragende Funktion
zukommt.

Aus der Fig. 7, aber auch aus dem mittleren
Teil der Fig. 6 geht hervor, daB die Durchsteck&ff-
nungen 112 im Hauptprofil 101 in der Zeichnungs-
ebene, und dies ist die Kreuzsprossenebene, eine
Abmessung aufweisen, die in etwa der Stirke des
Verbindungsstiftes 111 in dieser Ebene entspricht.
Dadurch wird eine spielfreie Aufnahme der Stifte
111 in der Kreuzsprossenebene erreicht, was zur
Folge hat, daB der vorbestimmte Kreuzwinkel ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nau eingehalten wird. Senkrecht zur Kreuzspross-
enebene ist der Stift 111 hingegen in den Einsteck-
Offnungen 112 mit Spiel aufgenommen. Dies wird
dadurch erreicht, daB sich die Einsteck&ffnungen
im wesentlichen bis an die Kopfflichen 106 und
106" des Haupthohlprofils sowie Uber die gesamte
Breite der Schmalseiten des Haupthohlprofils er-
strecken. Dadurch ergibt sich folgende Gestalt der
Einsteckdffnungen 112. Bei Betrachtung auf die
Schmalseiten des Haupthohlprofils 101 weisen die
Durchbriiche eine rechteckige Gestalt auf, wobei
die Schmalseite des Rechtecks in L3ngsrichtung
der Haupthohlprofile 101 verlaufen und der Stirke
des Stifts 111 entsprechen, wdhrend die lange
Seite dieses Rechtecks die Stérke des Stifts Uber-
trifft; bei einer Betrachtung auf die Breitseiten der
Haupthohlprofile 101 verlaufen die Einsteck&ffnun-
gen 112 flir den Stift 111 U-f6rmig, und die Basis
dieser U-fdrmigen Gestalt ist um einen vorbe-
stimmten Betrag von der AuBenkante des Hohlpro-
fils zurlickgesetzt, und zwar vorzugsweise bis hin
zur Kopfseite 106 des Hohlprofils 101 oder doch
zumindest bis in die Mitte der jeweiligen Schrigfl3-
che 107 hinein. Auf keinen Fall erstreckt die Basis
der U-férmigen Gestalt soweit in das Haupthohlpro-
fil hinein, daB dessen Struktur geschwicht wird,
oder daB keine Abdeckung durch den Vorsprung
105 der voll angesetzten Querhohliprofile 102 er-
folgt.

Obwoh! zur Stabilitdt des Skeletts nicht erfor-
derlich, kdnnen grundsitzlich auch zwei oder mehr
Stifte zur starren Verbindung der Verbindungsele-
mente 113 miteinander vorgesehen sein.

Die Fig. 10 und 11 zeigen ein abgewandeltes
Ausflhrungsbeispiel der Sprossenkonstruktion in
der selben Ansicht und Anordnung wie die Spros-
senkonstruktion gemiB den Fig. 6 und 7, wobei
lediglich auf die Unterschiede gegeniiber der An-
ordnung gemiB den Fig. 6 und 7 eingegangen
wird.

Der Hauptunterschied der Sprossenkonstruk-
tion gemiB den Fig. 10 und 11 im Vergleich zu der
vorstehend beschriebenen Sprossenkonstruktion
besteht in einer abweichenden Gestaltung des Ver-
bindungselements 113 . So ist das Verbindungsele-
ment 113 gemiB den Fig. 6 und 7 nicht mit einem
Langsschlitz versehen und weist eine Kontur mit
einem vorne gelegenen Vorsprung auf, wie nachfol-
gend n&her beschrieben werden soll.

Wie aus Fig. 10 und 11 ersichtlich ist, sind die
Verbindungselemente so geformt, daB sie sich mit
mehreren, insgesamt vier PaBflachen in das Ende
des gerade oder schrdg angesetzten Hohlprofils
oben, unten und seitlich einpassen. Die oberen und
unteren PaBflache 125 sind durch zwei Nuten un-
terteilt und Uber die an das Hohlprofil 101 anzuset-
zende Stirnseite des Verbindungselements 113 hin-
weg zu einem vorstehenden Endabschnitt 126 ver-
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ldngert, der wegen der Unterteilung aus drei Ein-
zelsegmenten besteht, die sich bei dem AnschiuB
an das Haupthohlprofil 101 #Zhnlich wie die Uber-
lappungsabschnitte 105 fldchig auf das Haupthohl-
profil 101 legen. Durch die Segmentierung ist es
md&glich, auch bei weniger elastischen Kunststoffen
und einer gréBeren Wandstirke der Segmente de-
ren federnde Anlage mit PreBsitzwirkung an die
seitliche Ober- und Unterseite der Haupthohlprofile
zu erzielen.

Die Abschnitte 126 sind etwas kiirzer ausgebil-
det als die Uberlappungsabschnitte 105 der Quer-
hohlprofile 102 und 103, so daB sie nach Verbin-
dung der Profilteile nicht sichtbar sind. Die aus
Kunststoff, zum Beispiel im SpritzgieBverfahren ge-
fertigten Verbindungselemente 113 nehmen die
Stifte 111 in exakt ausgeflhrten Vierkantausneh-
mungen, wie vorstehend bereits beschrieben, mit
PreBsitz auf.

Um eine noch bessere formschliissige Anpas-
sung der Verbindungselemente 113 zu erzielen,
sind an deren Seitflichen nicht nur Nuten zur Auf-
nahme der Sicken 104 ausgenommen, sondern pa-
rallel zu den Verbindungselementkopfseiten ein
Grad ausgebildet, der sich in die in Fig. 5 sichtba-
re, durch die Sicke 104 gebildete Vertiefung an der
AuBenseite des Hohlprofils 101 einfligt.

Vorzugsweise sind ferner zur festeren Einpas-
sung der Verbindungselemente 113 auf den Kopf-
seiten 114 und 114" und Seitenwidnden in Einsteck-
richtung verlaufende Reibrippen ausgebildet. Hier-
durch sind sowohl die Anforderungen an die Prazi-
sion flr die Fertigung und Bearbeitung der Hohl-
profile wie auch der Verbindungselemente verrin-
gert.

Die Form der Haupt- und Querhohlprofile und
die Einpassung der daran angepaBten Verbin-
dungselemente ist nicht auf die dargestelite L&-
sung beschrénkt, vielmehr kann je nach Anforde-
rung hiervon auch betrdchtlich abgewichen werden
und auch andere Arten der Einpassung gewihlt
werden. So ist es prinzipiell mdglich, die Form der
Verbindungselemente nur sehr grob der der Hohl-
profile anzupassen und zur festen Einpassung er-
sterer eine aushirtende Kunststoffmasse zu ver-
wenden. Das gleiche gilt flir den Einsatz des oder
der Stifte in die Verbindungselemente. Zur For-
mung der Kunststoff-Verbindungselemente werden
vorzugsweise Form- oder Konturfriser eingesetzt.

Dies gilt auch fiir die Herstellung der Abschnit-
te 104, 104" der Hohlprofile. Die Linge der Verbin-
dungselemente 113 richtet sich sowohl nach der
Breite als auch Wandstirke der Profile 101, 102
und 103. Dies gilt auch flir die Linge der Uberlap-
pungsabschnitte 126. Abhdngig von der GréBe und
Wandstdrke der Hohlprofile, der Einpassung und
dem Material der Verbindungselemente sind unter-
schiedlichste Dimensionierungen mit der vorteilhaf-
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ten Wirkung der Kraftibertragung auf die Verbin-
dungselemente und Festigung des Verbindungsbe-
reichs mdglich.

Patentanspriiche

1. Sprossenhohlprofil aus Metall, insbesondere
Aluminium, mit einer langsverlaufenden
SchweiBinaht fiir eine Isolierverglasung, da-
durch gekennzeichnet, daB die SchweiBnaht
(12a) in einer Profileinziehung (8) optisch ver-
deckt angeordnet ist.

2. Sprossenhohlprofil nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch mindestens eine weitere Profil-
einziehung (8b) spiegelbildlich auf der der Pro-
fileinziehung (8) gegeniiberliegenden Seite des
Sprossenhohlprofils.

3. Sprossenhohlprofil nach Anspruch 1 und/oder
2, wobei das Hohlprofil zwei parallel zueinan-
der angeordnete Seitenwandungen (6) und
zwei sich quer dazu erstreckende Stirnwandun-
gen (7) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB
die Profileinziehungen (8, 8b) langsmittig in
den Stirnwandungen (7) angeordnet sind.

4. Sprossenhohlprofil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Profileinziehungen (8, 8b) im
Querschnitt U- oder V-férmige Rillen (9, 9a)
sind, wobei die Schweifinaht (12a) sich im Be-
reich des Bodens der Rillen (9) befindet.

5. Sprossenhohlprofil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die einander gegeniiberliegenden Sei-
tenwidnde (8a) der Rillen (9, 9a) aneinanderlie-
gend angeordnet sind.

6. Sprossenhohlprofil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die AuBenmantelfliche des Sprossen-
hohlprofils beschichtet, insbesondere farbbe-
schichtet ist.

7. Sprossenhohlprofil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, daB es aus Aluminium besteht und auf der
AuBenmantelfldche eloxiert ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Sprossenhohl-
profils nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7 aus einem Streifen aus Metall,
vorzugsweise einem farbbeschichteten oder
eloxierten Streifen, insbesondere aus Alumini-
um, bei dem die Langskanten des Streifens,
ein Rohr bildend, aufeinanderzu gebogen wer-
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den, bis sie aneinanderstoBen, woraufhin die
Langskanten verschweiBt werden und die wei-
tere Profilierung des Rohres zum Hohlprofil mit
vorbestimmter Querschnittsform erfolgt, da-
durch gekennzeichnet, daB unmittelbar nach
dem SchweiBen in das Rohr eine Profileinzie-
hung im Bereich der Schweiinaht derart einge-
formt wird, daB die SchweiBnaht sich am Bo-
den der Profileinziehung von auBen unsichtbar
befindet.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im der Profileinziehung gegen-
Uberliegenden Bereich eine gleichférmige Pro-
fileinziehung  spiegelbildlich, vorzugsweise
gleichzeitig, eingeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 und/oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB als Profileinziehun-
gen U- oder V-idrmige Rillen eingeformt wer-
den.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB die einander gegeniiberliegenden Seiten-
winde der Profileinziehungen bleibend gegen-
einander gedrlickt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB aus dem Streifen ein kreisrundes Rohr
geformt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB aus einem relativ breiten Metallband meh-
rere schmalere Streifen oder Ldngsschneiden
gebildet werden und aus den Streifen, vor-
zugsweise gleichzeitig, Hohlprofile geformt
werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein einseitig farbbeschichtetes
oder eloxiertes Metallband verwendet wird.

Isolierverglasung mit Sprossen, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Sprossen die Merkmale
der Ansprliche 1 bis 7 aufweisen.

Sprossenkonstruktion zur Montage zwischen
zwei Glasscheiben, insbesondere Fensterglas-
scheiben, mit aus Hohlprofilen, insbesondere
Sprossenhohlprofilen nach einem der Anspri-
che 1 bis 7 bestehenden Sprossen, wobei zur
Ausbildung wenigstens eines Sprossenkreuzes
an einem Haupthohlprofil unter einem vorgege-
benen Winkel wenigstens zwei miteinander
fluchtende Querprofile angesetzt sind, die das
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17.

18.

19.

20.

21,

22,

23.

24,

25.

Hauptprofil Uberlappend umgreifen, und mit
wenigstens einem Stift zum Verbinden des
Haupthohlprofil mit den beiden Querhohlprofi-
len, wobei der Stift das Hauptprofil durchsetzt
und mit den beiden Querhohliprofilen fest ver-
bunden ist, gekennzeichnet durch in die Quer-
hohlprofile (102, 103) einsteckbare und mit die-
sen dann fest verbundene Verbindungselemen-
te (113) mit einer PaBausnehmung fiir den Stift
(111) und Einsteck&ffnungen (112) flir den Stift
(111) im Haupthohlprofil (101), die derart be-
messen sind, daB der Stift (111) in der Kreuz-
sprossenebene im wesentlichen spielfrei, quer
zu dieser Ebene jedoch mit Spiel geflihrt ist.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, da8 die Kontur des Ver-
bindungselements (113) an den Verlauf der
Querhohlprofilinnenwandung angepabft ist.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, daB das Verbindungs-
element (113) als langlicher Vollk&rper ausge-
bildet ist.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 17 oder
18, gekennzeichnet durch eine das Verbin-
dungselement (113) im wesentlichen zentral
durchsetzende PaBbohrung fiir den Stift (111).

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, daB die PaBbohrung als
Sackloch ausgebildet ist.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 19 oder
20, dadurch gekennzeichnet, daB die PaBboh-
rung zumindest einsteckseitig komplementar
zur Stiftkontur ausgebildet ist.

Sprossenkonstruktion nach einem der Anspri-
che 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB
der Stift (111) als Vielkant ausgebildet ist, und
die PaBbohrung einen Querschnitt aufweist,
der demjenigen des Vielkants entspricht.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 22, da-
durch gekennzeichnet, daB der Stift (111) vier-
kantig, im Querschnitt vor allem rechteckig und
bevorzugt quadratisch ausgebildet ist.

Sprossenkonstruktion nach einem der Anspri-
che 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB
das Verbindungselement (113) einen Schlitz
(118) aufweist, der im wesentlichen parallel zur
PaBbohrung flir den Stift (111), diese durchset-
zend durchlduft.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 24, da-
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durch gekennzeichnet, daB das Verbindungs-
element (113) im Schlitzbereich unter einem
vorgegebenen Winkel in Art eines Spreizd-
Ubels gespreizt ausgebildet ist.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 24 oder
25, dadurch gekennzeichnet, daB die PaBboh-
rung fir den Stift (111) im Bereich des Schlit-
zes (118) bei in das Querhohlprofil (102, 103)
eingesetztem Verbindungselement (113) enger
ist als am Eintrittsende fiir den Stift (111).

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, daB die Verengung der
PaBbohrung in Einsteckrichtung des Stiftes
(111) zunimmt.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 27, ge-
kennzeichnet durch eine im wesentlichen koni-
sche Verengung.

Sprossenkonstruktion nach einem der Anspri-
che 16 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB
das Verbindungselement (113) an seinem mit
dem Querprofil (102, 103) abschliefenden
Ende verbreitert ist.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 29, ge-
kennzeichnet durch eine im wesentlichen koni-
sche Verbreiterung.

Sprossenkonstruktion nach einem der Anspri-
che 16 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB
das innengelegene Ende des Verbindungsele-
ments (113) verjlingt ausgebildet ist.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 31, ge-
kennzeichnet durch eine im wesentlichen koni-
sche Verjlingung.

Sprossenkonstruktion nach einem der Anspri-
che 16 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB
die Haupthohlprofileinsteckdffnungen (112) mit-
einander fluchtende Durchbriiche in den
Schmalseiten sowie sich in Stifteinsteckrich-
tung daran anschlieBende Ausnehmungen in
den Hauptprofilbreitseiten umfassen.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 33, da-
durch gekennzeichnet, daB die Durchbriiche an
den Querschnitt des Stifts (111) angepaBt sind.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 34, da-
durch gekennzeichnet, daB die Durchbriiche
bei rechteckigem Stiftquerschnitt ebenfalls
rechteckig sind.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 34 oder
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37.

38.

39.

40.

41.

42,

43.

35, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausneh-
mungen in den Haupthohlprofilbreitseiten mit
den schmalseitigen Durchbriichen bei Betrach-
tung auf die Breitseiten U-fGrmig verlaufen.

Sprossenkonstruktion nach einem der Anspri-
che 34 bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB
die Breite der Durchbriiche in L3ngsrichtung
des Haupthohlprofils (101) der Dicke des Stifts
(111) entspricht.

Sprossenkonstruktion nach einem der Anspri-
che 34 bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB
die HO6he der Ausnehmungen senkrecht zur
Langsrichtung des Haupthohlprofils (101) die
Dicke des Stifts (111) Ubertrifft.

Sprossenkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verbindungselemente (113) zur
seitlichen Einpassung in die Querhohlprofile
(102, 103) mit Nuten versehen sind, die zur
Aufnahme von innenliegenden Verstirkungsrip-
pen der vorzugsweise im Rollverfahren herge-
stellten Hohlprofile (101, 102, 103) dienen.

Sprossenkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verbindungselemente (113) im
wesentlichen ebene Stirnfldchen aufweisen, die
im wesentlichen senkrecht zur Ldngsrichtung
der Querhohlprofile (102, 103) verlaufen.

Sprossenkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verbindungselemente (113) und
ihre Endabschnitte eine Kontur aufweisen, die
der AuBenkontur des Haupthohlprofils (101) an-
gepabt ist.

Sprossenkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB in der an das Haupftprofil (101) ange-
setzten Stirnseite der Verbindungselemente
(113) neben den Ausnehmungen flir den Stift
(111) zur Ober- und Unterseite der Verbin-
dungselemente (113) verlaufende Grate ausge-
bildet sind, die sich in seitliche Vertiefungen
auf der AuBenseite der Haupthohlprofile (101)
einfligen.

Sprossenkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verbindungselemente (113) mit
oberen, unteren (114, 114") und seitlichen
(116) PaBflachen ausgebildet sind, welche vor-
zugsweise mit parallel zur vorderen Stirnseite
(121) der Verbindungselemente verlaufenden
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Reibrippen versehen sind.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 43, da-
durch gekennzeichnet, daB die oberen und un-
teren Papflichen (114, 114") sowie die durch
deren Verldngerung gebildeten Abschnitte
(126) unterteilt sind.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 44, da-
durch gekennzeichnet, daB die Verbindungs-
elementendabschnitte auf die Schmalseite des
Seitenhohlprofils (102, 103) betrachtet U-for-
mig verlaufen.

Sprossenkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verbindungselemente (113) aus
Kunststoff, Metall oder Holz gefertigt sind.

Sprossenkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Einsteck&ffnungen (112) fiir die
Stifte (111) ausgeségt oder ausfrist sind.

Sprossenkonstruktion nach Anspruch 47, da-
durch gekennzeichnet, daB die an das Haupt-
profil anzusetzenden Stirnseiten der Verbin-
dungselemente (113) sowie die Einstecksoff-
nungen (112) flr den Stift (111) zum nicht
rechtwinkligen Ansatz der Hohlprofile (102,
103) entsprechend schrdg ausgebildet sind.

Sprossenkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Stifte (111) aus Metall bestehen.
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