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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Profil fir Rahmen von
Wandelementen, Tlren oder Fenstern sowie ein Verfah-
ren zur Herstellung des Profils mit den Merkmalen des
Oberbegriffs der unabhangigen Anspriiche.

[0002] Derartige Profile sollen insbesondere auch da-
zu dienen, eine Warmedammung fir die Rahmenkons-
truktion zu gewabhrleisten. Eine weitere Einsatzmdglich-
keit besteht im Brandschutz.

[0003] Die EP 0 802 300 A2 zeigt beispielsweise ein
Verbundprofil mit zwei Metallprofilen und diese verbin-
denden Metallleisten, wodurch drei Innenkammern ge-
bildet werden. Die Metallleisten verfligen tber Ausstan-
zungen, welche Stege bilden, zur Herabsetzung des
Warmedurchflusses des Verbundprofils. Die EP 0 802
300 A2 zeigt weiter, dass die Metallleisten mit Fiihrungs-
nuten aufweisenden Metallprofilen formschllssig ver-
bunden sind. Ein solches Verbundprofil ist durch die ver-
haltnismassig komplizierte Bauweise und insbesondere
durch die Art der Verbindung des Mittelteils mit den bei-
den Metallprofilen verhaltnisméassig schwierig herzustel-
len und teuer.

[0004] Die EP 1 024 243 A2 zeigt ebenfalls ein Ver-
bundprofil mit zwei Metallprofilen und diese verbinden-
den Metallleisten, welche mit (")ffnungen versehen sind.
[0005] Die DE 295 17 375 U1 zeigt auch ein Verbund-
profil mit zwei Metallprofilen und diese verbindenden Iso-
lierstegen. Zur Vermeidung einer Langsverschiebung
der Isolierstegen relativ zu den Metallprofilen sind ver-
formbare Abschnitte an den Metallprofilen ausgebildet,
welche zur Fixierung in das Material der Isolierstege ein-
gedrickt werden.

[0006] Die DE 19526 795 beschreibt ein Verbundprofil
aus zwei beabstandeten Metallprofilen und einem zwi-
schen diesen sich befindenden Isoliermaterial, wobei die
beiden Profile jeweils nach aussen gerichtete, etwa U-
férmige Profile durch Anschweissen von Metallstegen an
denjeweiligen Seitenflachen der Profile miteinander ver-
bunden werden. Ein Metallsteg kann dabei auch als eine
Mehrzahl von Offnungen aufweisende Seitenwand aus-
gebildet sein. Die Metallstege bzw. Seitenwande miissen
jedoch eine Uberlidnge aufweisen, das heisst die Héhe
der Metallstege muss grésser als der Abstand zwischen
den beiden Profilen sein. Diese Seitenwand kann nur
seitlich an die Profile angebracht werden, so dass zu-
mindest ein Teil der Seitenwand vorsteht. Die Handha-
bung und der Einsatz eines solchen Profils kann schwie-
rig sein. Das Aussenliegen der Seitenwande wirkt sich
ebenfalls nachteilig fir eine Verkleidung der Seitenwan-
de aus. Ein solches Verbundprofil ist auch aus optischen
Gesichtspunkten fir die Anwendung bei Rahmen von
Wandelementen, Tiren oder Fenstern wenig geeignet.
[0007] Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, die Nachteile des Bekannten zu vermeiden,
insbesondere eine Vorrichtung und ein Verfahren der
eingangs genannten Art zu schaffen, welche insbeson-
dere auf einfache Art und Weise erstellbar ist und die
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Herstellung mdglichst wenige Arbeitsschritte bendtigt.
Das Profil soll einerseits eine mdglichst geringe Warme-
leitung bzw. gute Warmedammung gewahrleisten und
soll andererseits eine hohe statische und dynamische
Stabilitdt aufweisen. Das Profil soll als Basisprofil flir Pro-
file und Verbundprofile fir Rahmen von Wandelementen,
Fenstern oder Tlren verschiedener Anwendungsberei-
che Verwendung finden.

[0008] Erfindungsgemass werden diese Aufgabe mit
einem Profil den Merkmalen des kennzeichnenden Teils
des unabhangigen Anspruchs geldst.

[0009] Das Profil besteht im Wesentlichen aus drei
Komponenten: Oberteil, Unterteil und diese verbindende
Seitenwande. Ober- und Unterseite enthalten jeweils ei-
ne Stirnwand. Diese Komponenten bestehen aus metal-
lischen Werkstoffen, vorzugsweise aus Stahl, welche
sich relativ hohe Warmeleitung aufweisen.

[0010] Die Seitenwinde weisen Offnungen auf. An
den Seitenwanden sind im Bereich der Offnungen nach
innen deformierbare Nocken zum Fixieren von Isolati-
onsmaterial vorgesehen. Je nach Verwendungszweck
kénnen pro Offnung eine oder eine Mehrzahl von Nocken
vorgesehen sein. Die Form der Nocken ist beliebig wahl-
bar, sie sollten jedoch verhaltnismassig einfach nach in-
nen deformierbar sein. Mit Hilfe der Nocken zeichnet sich
ein Profil, in dessen Kammer Isolationsmaterial angeord-
net ist, durch eine vorteilhafte Fixierung des Isolations-
materials aus. Insbesondere in Bezug auf die Langsrich-
tung des Profils sitzt das Isolationsmaterial fest in der
Kammer und ein Verrutschen wird verunmdglicht. Durch
die Nocken kann auch Isolationsmaterial, welches die
Kammer des Profils nur teilweise ausfillt und insbeson-
dere mittig im Bereich der Seitenwande angeordnet ist,
auf einfache Art und Weise fixiert werden.

[0011] Vorteilhaft ist das Isolationsmaterial durch die
Nocken kraft- und/oder formschlissig in der Kammer des
Profils gehalten. Beispielsweise kann das Isolationsma-
terial durch plastische Verformung des Isolationsmateri-
als in dieses ringreifen. Vorstellbar ist aber auch, dass
das Isolationsmaterial vorgeformte korrespondierende
Ausspaarungen zur Aufnahme der nach innen deformier-
baren Nocken aufweist. Vorstellbar ist auch, dass die
Nocken zusatzlich nach innen gerichtete krallenartige Er-
hebungen aufweisen.

[0012] Vorzugsweise ist eine Nocke etwa mittig im Be-
reich der Basis einer Offnung angeordnet. Basis bildet
dabei derjenige Teil der Offnung, welcher in Langsrich-
tung des Profils verlauft. Vorteilhaft bei dieser Anordnung
von Nocken ist, dass die Nocken sich an einem statisch
gunstigen Ort befinden und die Nocken rationell und ein-
fach eingedriickt werden kénnen.

[0013] Um die Warmeleitung durch das Profil, vom
Oberteil zum Unterteil zu verringern, sind die Seitenwan-
de bevorzugt mit schrag verlaufenden Stegen versehen.
Durch die schrage Anordnung der Stege sind die Stege
bezogen auf den Abstand von Oberteil und Unterteil lang
ausgebildet. Dadurch wird der Warmetransport durch die
Seitenwande infolge Warmeleitung Uiber die Stege redu-
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ziert, bzw. die Warmedammung des Rahmens verbes-
sert. Je grosser die Schraglage bzw. je langer die Stege
ausgebildet sind, desto héher wird grundsétzlich die War-
medammung ausfallen. Die Seitenwande sind mit dem
Oberteil und/oder mit dem Unterteil verschweisst. Die
Hoéhe der Seitenwande ist dabei kleiner oder gleich dem
Abstand zwischen den Stirnwanden des Oberteils und
Unterteils. Somit ist ein Profil mit einer guten Warme-
ddmmung und mit guten statischen Eigenschaften ein-
fach und kostengiinstig herstellbar. Ein solches Profil
zeichnet sich ebenfalls dadurch aus, dass es fir den
Brandschutz oder auch Einbruchschutz verwendet wer-
den kann.

[0014] Besonders vorteilhaft weist das Oberteil
und/oder das Unterteil wenigstens eine parallel zu einer
Seitenwand verlaufende Abwinklung zur Bildung einer
Kontaktflache mit einer Seitenwand auf. Im Bereich der
Kontaktflache wird dann das Oberteil bzw. das Unterteil
mit den Seitenwanden verschweisst. Eine solche Anord-
nung vereinfacht das Schweissen wesentlich. Da die Ab-
winklung parallel zu einer Seitenwand und flachig an ei-
ner Seitenwand aufliegt, kdnnen die Seitenwande durch
Laserschweiss-Verfahren einfach mit dem Oberteil bzw.
Unterteil verbunden werden. Die Herstellungskosten flr
ein Profil kbnnen erheblich gesenkt werden. Diese Aus-
fuhrungsform eignet sich besonders gut fir eine rationel-
le, automatische Serienproduktion eines Profils.

[0015] Vorzugsweise sind die Seitenwande innensei-
tig angeordnet. Das Oberteil, das Unterteil und die diese
verbindenden Seitenwande bilden eine Kammer. Innen-
seitig heisst in diesem Zusammenhang, dass die Seiten-
wande auf der zur Kammer zugewandten Seite angeord-
net sind. Dies hat vor allem den Vorteil, dass das Profil
in Bezug auf die Seitenwand keine vorstehenden Teile
aufweist. Da zumindest ein Teil der Seitenwand "ver-
steckt" wird, erflillt ein solches Profil h6here &sthetische
Anforderungen. Ausserdem lasst sich ein Seitenele-
ment, beispielsweise eine Kunststoffleiste oder ein
Brandschutzstreifen einfacher an der Seitenwand befes-
tigen, weil die Seitenwand innen im Profil angeordnet ist,
kénnen z.B. Seitenelemente biindig zu den Abwinkelun-
gen an den Seitenwanden befestigt werden.

[0016] Vorteilhaft ist es, wenn die Seitenwande Uber
parallel verlaufende Fiihrungsnuten verfligen. Eine Fiih-
rungsnut kann dabei als Anschlag fiir ein zweites bzw.
benachbartes Profil dienen. Zwei zueinander parallel
verlaufende Fihrungsnuten kdnnen aber auch zur Auf-
nahme von Seitenelementen, beispielsweise einer
Kunststoffleiste oder Brandschutzleisten verwendet wer-
den.

[0017] Besonders einfach lasst sich die Erfindung rea-
lisieren, wenn wenigstens eine Seitenwand tber jeweils
seitlich angeordnete, vorzugsweise U-férmige Halterun-
gen zur Aufnahme eines Seitenelements verfligen. Eine
derartige Halterung kann etwa auf einfache Art und Wei-
se durch ein beidseitiges Abwinkeln der Seitenwand der-
art hergestellt werden, dass jeweils im zum Oberteil und
zum Unterteil des Profils zugewandten Seiten eine U-
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férmige Halterung entsteht. Eine Aufnahme eines Sei-
tenelementsist dadurch einfach und billig herstellbar. Ein
Steg kann eine in Langsrichtung des Stegs verlaufende
Sicke aufweisen. In der Regel ist die Sicke in Form einer
nach innen gerichteten Einbuchtung ausgestaltet. Vor-
teilhaft ist dabei, dass das Profil hdheren statischen An-
forderungen standhailt.

[0018] Die Stege kdnnen vorteilhaft als eine oder meh-
rere Reihen von etwa V-férmigen Anordnungen ausge-
bildet sein. Eine Reihe von etwa V-férmigen Anordnun-
gen von Stegen wird beispielsweise dadurch erreicht,
dass in den Seitenwanden Offnungen in Form von wech-
selweise gegeneinander versetzten Dreiecken oder Tra-
pezen angebracht werden. Mehrere Reihen von etwa V-
férmigen Anordnungen von Stegen bilden eine kreuzwei-
se bzw. X-férmige Anordnung. Die Stege miissen jedoch
nicht notwendigerweise nur durch Anbringen von Offnun-
gen in den Seitenwanden entstehen. So ist es durchaus
moglich, die Stege einzeln jeweils mit dem Oberteil und
mit dem Unterteil zu verschweissen. Die grundsatzlich
etwa V-féormige Anordnung der Stege hat den Vorteil,
dass das Profil eine gute Warmedammung sowie gute
statische Eigenschaften aufweist. Ein zusatzlicher Vor-
teil ist, dass eine erhebliche Gewichtseinsparung még-
lich ist.

[0019] An den Seitenwanden kénnen Verkleidungen
angebracht sein. Eine solche Verkleidung hat den Vorteil,
dass die Seitenwand einfach und kostengtinstig abge-
deckt werden kann. Verkleidungen kénnen auch ver-
schiedene Farben aufweisen.

[0020] Wenn das Oberteil und das Unterteil Abwinke-
lungen aufweisen, ist es vorteilhaft, wenn an den Abwin-
kelungen an ihrem Endbereich nach innen gerichtete
Stirnseiten angeordnetsind. Dabei sind die Seitenwande
des Profils im Bereich der Stirnseiten mit dem Oberteil
und dem Unterteil verschweisst. Die Stirnseiten sind vor-
zugsweise mit einem Anschlag fiir eine Seitenwand ver-
sehen, welcher das Ende eines Ober- bzw. Unterteils
definiert. Die vorteilhaft rechtwinkligen oder etwa recht-
winkligen Abwinkelungen sind in der Regel beidseitig an-
gebracht und verlaufen parallel zu den Seitenwanden.
Wichtig ist, dass durch die nach innen gerichteten Stirn-
seiten am Profil eine Vertiefung geschaffen wird, in die
auf vorteilhafte Weise Elemente wie Brandschutz- oder
Abdeckstreifen angebracht werden kénnen. Das Profil
weist somit in der Regel keine seitlich Uberstehenden
Teile auf. Die jeweils einander gegenuberliegenden, be-
vorzugt parallel zu den Abwinkelungen verlaufenden An-
schlage der Stirnseiten eines Oberteils und eines Unter-
teils bilden Auflageflachen fir jeweils eine Seitenwand.
Weiter kdnnten auf einfache Art und Weise in der Kam-
mer des Profils jeweils Oberteil und/oder im Unterteil in
dem von den Stirnseiten definierten Bereich Warme-
dammplatten, oderinsbesondere auch Brandschutzplat-
ten aufgenommen werden.

[0021] Der Winkel zwischen einer Stirnseite und einer
Abwinkelung eines Oberteils bzw. Unterteils liegt zwi-
schen 5° und 170°, bevorzugt zwischen 5° und 135°,
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besonders bevorzugt zwischen 20° und 90°. Durch die
bevorzugte Ausfiihrung und insbesondere durch die be-
sonders bevorzugte Ausfiihrung von 90° oder etwa 90°
wird eine vorteilhafte Vertiefung zur Aufnahme von Sei-
tenteilen wie Abdeckleisten oder Brandschutzstreifen
geschaffen.

[0022] Besonders vorteilhaft bilden ein nach innen ge-
richtete Stirnseite und ein Anschlag eine Nut zur Aufnah-
me von Seitenelementen. Bei Ober- und Unterteilen aus
Blech kann beispielsweise die Nut besonders einfach
durch Abkantprozesse hergestellt werden. Die Nut bildet
eine etwa U-formige Halterung fir die Seitenelemente,
wobei Breite und Tiefe der Nut vom jeweiligen Verwen-
dungszweck des Profils abhangen. Sofern fur das Ober-
und Unterteil Bleche aus Metall verwendet werden, so
kénnen diese auf einfache Art und Weise durch ein Ab-
kant- oder Rollformverfahren hergestellt werden.
[0023] Besonders vorteilhaft werden die Seitenwande
mit den Stirnseiten der Abwinkelungen verschweisst. Ei-
ne Schweissung kann damit verhaltnismassig einfach
von aussen erfolgen.

[0024] Alternativkdnnen die Seitenwande mitdem vor-
zugsweise kurzen parallelen Anschlagen der Stirnseiten
verschweisst werden. Die Anschlage bilden Auflagefla-
chen zum Plazieren der Seitenwdnde. Durch die
Schweissung im Bereich der flachigen Auflageflache
bleibt die Schweissung relativ verzugsfrei. Besonders
vorteilhaft sind die Schweissnahte als Steppnahte aus-
gestaltet.

[0025] Vorteilhaftist es, wenn das Oberteil und Unter-
teil aus Stahl und die Seitenwande aus Edelstahl beste-
hen. Durch die verschiedenen Stahlarten weist das Profil
besonders gute Warmedammeigenschaften auf, da
Edelstahl Warme weniger gut als gewdhnlicher Stahl lei-
tet. Das Profil 1asst sich dabei immer noch verhaltnis-
massig preisgunstig herstellen.

[0026] Ein Steg einer Seitenwand kann eine in Langs-
richtung des Stegs verlaufende Sicke aufweisen. Die Si-
cke ist als vorzugsweise nach innen gerichtete, im Quer-
schnitt etwa halbkreisférmige Einbuchtung ausgestaltet.
Ein Profil mit einer Sicken-Anordnung weist verbesserte
statische Eigenschaften auf.

[0027] Isolationsmaterial kann im Bereich der Seiten-
wande angeordnet sein, wodurch eine obere und untere
Kammer gebildet wird. Das Isolationselement ist im
Querschnitt vorzugsweise etwa rechteckig. Diese beiden
Kammern kdnnen je nach Anwendungszweck ebenfalls
mit Isolationsmaterial, Brandschutzelementen oder Ahn-
lichem gefillt werden. Die etwa mittige Anordnung des
Isolationsmaterials fiihrt zu besonders guten Warme-
dadmmeigenschaften des Profils.

[0028] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen eines Profils fir Rahmen von
Wandelementen, Tiren oder Fenstern mit einem Ober-
teil, einem Unterteil und diese verbindenden Seitenwan-
de, wobei die Seitenwande Stege zur Verbesserung der
Warmedammeigenschaften des Profils sowie Nocken
zum Fixieren von Isolationsmaterial aufweisen. Zum Fi-
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xieren des Isolationsmaterials, welches in der Kammer
des Profils angeordnet ist, werden die Nocken nach in-
nen eingedrickt. Dies kann durch ein Walz-, Roll-
und/oder Pressvefahren geschehen. Die nach innen de-
formierbaren Nocken sindim Bereich der durch die Stege
gebildeten Offnungen der Seitenwénde vorgesehen.
Das beschriebene Verfahren zum Fixieren von Isolati-
onsmaterial kann auch bei Profilen angewandt werden,
welche keine Stege bzw. Offnungen aufweisen.

[0029] Vorzugsweise werden die Nocken in das Isola-
tionsmaterial gepresst oder derart nach innen einge-
driickt, dass diese durch plastische Verformung des Iso-
lationsmaterials formschlissig in das Isolationsmaterial
eingreifen. Selbstverstandlich ist denkbar, dass - anstatt
Isolationsmaterial - andere Materialien oder Elemente,
beispielsweise Brandschutzelemente nach diesem Ver-
fahren in einem Profil fixiert werden.

[0030] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen eines Profils fir Rahmen von
Wandelementen, Tlren oder Fenstern, mit einem Ober-
teil, einem Unterteil und diese verbindenden Seitenwan-
de, wobei die Seitenwande Stege aufweisen. Mit Hilfe
eines Stanz- oder Schneidverfahrens, insbesondere ei-
nes Laser-Scheidverfahrens, werden (")ffnungen in den
Seitenwdnden angebracht. Im gleichen Arbeitsschritt
werden die Nocken aus den Seitenwanden herausge-
stanzt bzw. geschnitten. Danach werden die Seitenwan-
de mit dem Oberteil und dem Unterteil verschweisst. Vor-
teilhaft werden Ober- und Unterteil aus einem Blech her-
gestellt. Durch ein Abkant- und/oder Rollformverfahren
kénnen die Bleche auf einfache Art und Weise derart
verformt werden, dass vorzugsweise beidseitig etwa
rechtwinklige Abwinkelungen und daran angeordnet,
nach innen gerichtete Stirnseiten mit einem Anschlag
entstehen.

[0031] Weitere Einzelmerkmale und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
der Ausflihrungsbeispiele und aus den Zeichnungen. Es
zeigen:

Figur 1: Perspektivische Darstellung eines Profils,

Figur 2a:  Querschnitt durch ein Profil,

Figur 2b: Draufsicht auf eine Seitenwand, welche ein-
stiickig mit einem Unterteil verbunden ist vor
dem Umformen zu einem L-Profil fir die
Verwendung flir das Profil gemass Figur 2a,

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

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

Figur 5: Querschnitt durch ein finftes Ausfihrungs-

beispiel eines Profils,
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Figur 6: Querschnitt durch ein sechstes Ausfih-
rungsbeispiel eines Profils,

Figur 7: Querschnitt durch ein Profil geméss einem
siebten Ausflihrungsbeispiel,

Figur 8a:  Ansicht einer Seitenwand fir ein Profil,

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

Figur 9: Querschnitt durch ein Profil gemass einem
weiteren Ausflihrungsbeispiel

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

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

Figur 12:  Querschnitt durch ein Profil geméss einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel,

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

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

Figur 15:  Querschnitt durch ein Profil gemass dem
Ausfiihrungsbeispiel von Figur 13,

Figur 16: Draufsicht auf eine Seitenwand mit Nocken,

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

[0032] WieinFigur1dargestellt, bestehteininsgesamt

mit 1 bezeichnetes Profil aus im Wesentlichen drei Kom-
ponenten: Einem Oberteil 16, einem Unterteil 2 und den
Seitenelementen 5. Die Komponenten bestehen dabei
aus metallischen Werkstoffen, beispielsweise Stahl,
Edelstahl oder Aluminium. Figur 1 zeigt ein im Quer-
schnitt rechteckiges Profil. Die jeweiligen Komponenten
sind als Flach-Profile ausgebildet. Selbstverstandlich
kann die Form und Geometrie im Querschnitt eines Pro-
fils 1 komplizierter ausgestaltet sein. Die einzelnen Kom-
ponenten, das heisst das Oberteil 16, das Unterteil 2 so-
wie die Seitenwande 5 mussen nicht notwendigerweise
flach ausgebildet sein, sondern kdnnen beispielsweise
selbst U- oder T-férmig ausgestaltet sein. Wie aus Fig.
1 hervorgeht, ist das Profil langlich ausgestaltet. Die Sei-
tenwande 5 sowie das Oberteil 16 und das Unterteil 2
sind jeweils zueinander parallel angeordnet. Die in Figur
1 dargestellten Seitenwande 5 dienen als Abstandshalter
fir das Beabstanden der parallel verlaufenden Oberteil
16 und Unterteil 2. Die von Oberteil 16, dem Unterteil 2
sowie von den Seitenwanden gebildete Kammer 13 kann
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der Aufnahme von Isolier- oder Brandschutzmaterial die-
nen.

[0033] Die Seitenwande 5 sind jeweils durch Schweis-
sen mit dem Oberteil 16 bzw. mit dem Unterteil 2 ver-
bunden. Die Schweissnaht 15 verlauft dabei in Langs-
richtung. Statt einer ununterbrochenen Naht sind auch
unterbrochene Nahte (Steppnéhte) vorstellbar.

[0034] Figur 2 zeigt ein Profil, in welchem das Oberteil
16 mit der Seitenwand 3 und das Unterteil 2 mit der Sei-
tenwand 4 einstiickig verbunden sind und im Querschnitt
jeweils eine L-Form aufweisen. Diese beiden L-Profile
werden zusammengefligt und miteinander verschweisst,
wodurch ein Rechteck-Profil entsteht. Die Figur 2b zeigt
eine Draufsicht auf ein flachiges Profil bestehend aus
dem Unterteil 2 sowie der Seitenwand 4, welches fir die
Verwendung im Profil 1 gemass Figur 2a vorgesehen ist.
Dabei wird dieses Profil bezliglich der Kantungslinie 14
zu einem L-Profil gemass Figur 2a umgeformt, gewalzt
oder abgekantet.

[0035] Die Schweissnaht 15 ist im Bereich der Ecken
des Profils 1 angeordnet. Fur Profile 1, welche héheren
statischen Beanspruchungen ausgesetzt werden, ware
beispielsweise eine V- oder I-Naht vorzusehen. Dazu
misste beispielsweise das Oberteil 16 oder das Unterteil
2 Uber eine zusatzliche Abwinkelung verfligen, wodurch
das Oberteil 16 bzw. das Unterteil 2 im Bereich der vor-
gesehenen Naht biindig waren.

[0036] Figur 2b zeigt weiter die schrag verlaufenden
Stege 5, welche durch das Aufbringen von Offnungen 11
in die Seitenwand 4 aufgebracht werden. Die Stege 5
sind dabei bezogen auf die Langsachse des Profils in
einem Winkel von 45° geneigt. Selbstverstandlich sind
andere Neigungswinkel vorstellbar, beispielsweise Nei-
gungswinkel zwischen vorzugsweise 30° bis 90°. Selbst-
verstandlich kénnten die Stege 5 auch senkrecht zur
Langsachse angeordnet sein. Die Stege 5 bzw. die Off-
nungen 11 sind in der Regel mittig in einer Seitenwand
4 angeordnet. Der Stegabstand a kann dabei je nach
geforderter Warmedammung oder statischen Anforde-
rung fur ein Profil von Rahmen fiir Tiiren, Fenstern oder
Wandelementen variieren. Die Lange der Stege 5 hangt
vom Stegabstand a sowie vom Neigungswinkel der Ste-
ge ab. Ein derart schrag ausgebildeter Steg 5 verkleinert
durch seine Lange in Bezug auf den Stegabstand a den
Warmedurchgang in Folge Warmeleitung. Soll die War-
meleitung beispielsweise klein sein, so wird insbesonde-
re der Stegabstand a (in Bezug auf den Abstand zwi-
schen Oberteil 16 und Unterteil 2) gewahlt, soll dagegen
das Profil 1 hohen statischen und eventuellen dynami-
schen Belastungen Stand halten, so wird ein kleinerer
Stegabstand gewahlt. Die Offnungen 11 sind wie Figur
2b zeigt, in Form eines Trapezes. Die Offnungen 11 wer-
den beispielsweise durch ein Laserschneid-Verfahren
herausgeschnitten.

[0037] Figur 3 zeigt ein etwa U-férmiges Profil beste-
hend aus den beiden Seitenwanden 3 und 4 sowie aus
dem Unterteil 2. Das Oberteil 16 ist mit dem U-Profil mit
den Seitenwanden 3 und 4 verschweisst. Die Schweis-
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snaht 15 ist dabei als Kehlnaht ausgebildet.

[0038] Figur 4 zeigt ein zu Figur 3 alternatives Profil.
Dabei ist im Unterschied zu Figur 3 das Oberteil 16 ab-
gewinkelt, wodurch das Oberteil auch 16 U-férmig aus-
gebildet ist. Dadurch kann das Oberteil 16 mit den Sei-
tenwanden 3 und 4 Uber eine Rollennaht oder eine Rei-
hen-Schweissnaht verbunden werden.

[0039] Figur 5 zeigt ein weiteres Profil 1. Das Oberteil
16 und das Unterteil 2 stehen dabei in Bezug auf die
Seitenwande 3 und 4 jeweils vor, womit die Schweiss-
naht 15 jeweils Kehinahte sind. Die Seitenwande 3 und
4 dienen als Abstandshalter (ersichtlicherweise ist die
Hoéhe h gleich dem Abstand A zwischen Oberteil 16 und
Unterteil 2) fur das Oberteil 16 und das Unterteil 2. Sie
verfigen Uber jeweils zwei parallel verlaufende Fih-
rungsnuten 10, zwischen welchen ein Seitenelement 9
angeordnet ist. Die Fiihrungsnuten 10 dienen insbeson-
dere auch zum Verklemmen der Seitenelemente 9 an
die Seitenwande 3 und/oder 4. Ein solches Seitenele-
ment 9 kann beispielsweise aus einem Brandschutzele-
ment, beispielsweise einem Brandschutzstreifen, einer
Abdeckleiste aus Kunststoff zum Abdecken der Stege 5
bzw. der Offnungen 11 oder einer Mitteldichtung besteht.
Je nach Einzelzweck kénnen beispielsweise verschie-
den dicke Oberteile 16 oder Unterteile 2 verwendet wer-
den, was unter anderem eine Vielzahl von Anwendungs-
bereichen fiir das Profil 1 erschliesst.

[0040] Weitere Ausfiihrungsbeispiele der Profile sind
in Figur 6 und 7 gezeigt. Diese Figuren zeigen Seiten-
wande 3 und 4, deren Hohe h kleiner als der Abstand A
zwischen Oberteil 16 und Unterteil 2 ist.

[0041] Das Oberteil 16 und das Unterteil 2 verfligen
Uber jeweils parallel zur Seitenwand 3 bzw. 4 verlaufende
Abwinkelungen 6, an welcher die Seitenwand 3 bzw. 4
flachig anliegen. Vorzugsweise werden die Seitenwande
3 und 4 innenseitig, wie die Figuren 6 und 7 zeigen, an-
gebracht. Durch das Anliegen bildet sich eine Kontakt-
flache 7, wodurch die Seitenwande 3, 4 auf einfache Art
und Weise mit dem Oberteil 16 bzw. Unterteil 2 ver-
schweisst werden kénnen. Die Verschweissung kann
beispielsweise durch ein Laser-Schweissverfahren erfol-
gen. Selbstverstandlich ist eine aussenseitige Anbrin-
gung der Seitenwande 3 und 4 ebenfalls vorstellbar.
Durch das innenseitige Anbringen der Seitenwande 3
und 4 ist es beispielsweise jedoch moglich, Seitenele-
mente 9 derart zwischen Oberteil 16 und Unterteil 2 an
die Seitenwande 3 oder 5 anzubringen, dass diese etwa
blindig bezogen auf die Ober- bzw. Unterteile 16 bzw. 2
angeordnet sind. Selbstverstandlich kann die Dicke je
nach Einsatzzweck eines Seitenelements 9 verschieden
sein. Mdgliche Seitenelemente sind beispielsweise
Brandschutzstreifen, Dichtungen oder Beschlage flr
Fenster oder Tlren. An eine Seitenwand kann weiter,
wie in Figur 6 dargestellt, eine weitere Verkleidung 12
angebracht werden. Das Anbringen erfolgt dabei bei-
spielsweise durch Kleben. Das Unterteil 2 verfigt dari-
ber hinaus Uber ein seitliches Teil 17 beispielsweise in
Form eines Lappens, insbesondere ein Quetschbug,
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welcher beispielsweise durch Biegen und/oder Falten ei-
nes Bleches entsteht. Diese seitliche Teil 17 kann fir das
Zusammensetzen eines Rahmens fir Turen oder Fens-
tern als Anschlagelementin Bezug auf benachbarte Pro-
file, z.B. eines Fensterflligels, (nicht in Zeichnung ge-
zeigt) verwendet werden.

[0042] Wie aus Figur 7 ersichtlich, verfigen die Sei-
tenwande 3 und 4 Uber Halterungen 8. Diese sind U-
férmig ausgebildet und dienen insbesondere zur Aufnah-
me des Seitenelements 9. Beispielsweise wird, ausge-
hend von einem Blech, dieses derart mit Hilfe eines Bie-
geverfahrens umgeformt, dass an beiden Seiten des Ble-
ches eine U-férmige Halterung 8 entsteht. Vorzugsweise
wird dabei das Seitenelement 9 vor dem Biegen auf dem
Blech angeordnet, wodurch nach dem Biegen das Blech
formschlissig in den U-formigen Halterungen 8 befestigt
ist. Die so entstandene Seitenwand 3 und 4 wird dann
im Bereich der Abwinkelung 6 des Oberteils 16 und des
Unterteils 2 verschweisst. Das Seitenelement 9 gemass
Figur 7 ist verfigt mittig Uber eine T-formige Nocken 18.
Der Nocken 18 dientinsbesondere zum formschliissigen
Aufnehmen von Beschlagen oder Mitteldichtungen.
[0043] Die Figuren 8a und 8b zeigen Varianten von
Anordnungen von Stegen 5, 5’. So zeigt beispielsweise
Figur 8a, dass die Stege 5 bzw. 5’ in mehreren Reihen
V-férmig angeordnet sind. Dadurch kreuzen sich die Ste-
ge 5 und 5’, dadurch entsteht ein X-artiger Verlauf der
Stege. Ersichtlicherweise sind die Offnungen 11’ und
11" als Dreiecke und Rhombusse gestaltet. In Figur 8b
wird weiter eine sechseckige Offnung 11 gezeigt.
[0044] Figur 9 zeigt ein Profil 1, bei welchem die Sei-
tenwande 3 und 4 nach innen versetzt angeordnet sind.
Die so gebildete Vertiefung eignet sich besonders gut
zur Aufnahme von Seitenteilen wie beispielsweise Ab-
deckleisten, Brandschutzstreifen oder Mitteldichtungen.
Dazu gehen von den Abwinkelungen 6 der Ober- und
Unterteile 16 bzw. 2 jeweils nach innen gerichtete Stirn-
seiten, etwa in Form von Abkrépfungen aus. Eine Stirn-
seite 22 weist als Abschluss einen Anschlag 23 auf, wel-
cher parallel zur Abwinkelung 6 und damit auch parallel
zu den Seitenwanden 3 oder 4 verlauft. Die Anschlage
23 der Stirnseiten 22 bilden Auflageflachen fur die Sei-
tenwande 3 und 4. Wie aus Figur 9 ersichtlich, sind die
schragen Stirnseiten 22 derart abgewinkelt, dass der
Winkel a. zwischen Stirnseite 22 und Abwinkelung 6 etwa
60° betragt. Bevorzugt fur Winkel o wird ein Bereich von
20 - 80°. Je nach Anwendungszweck sind auch andere
Ausgestaltungen der Stirnseite 22 vorstellbar. Der Win-
kel o ist jedoch grosser als 5° und kleiner als etwa 170°.
In Figur 10 stehen die Stirnseiten 22 rechtwinklig (o =
90°) von den Abwinkelungen ab. Der Anschlag 23 ist
verhaltnismassig kurz ausgestaltet. Die Seitenwande 3
und 4 sind im Bereich der Stirnseite 22 mit dem Oberteil
16 und Unterteil 2 verschweisst. Im vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel sind die Seitenwande 3 und 4 mit Hilfe
einer Kehlnaht 15 direkt mit den schragen Stirnseite-Ab-
schnitten 22 verschweisst. Anstatt wie in Figur 9, in wel-
cher beidseitig nach innen gerichtete Stirnseiten 22 an-
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geordnet sind, kann das Profil 1 auch nur auf einer Seite
Stirnseiten 22 bzw. Vertiefungen aufweisen. Die andere
gegenuberliegende Seite kdnnte beispielsweise wie in
den Figuren 6 und 7 gezeigt ausgestaltet sein.

[0045] Figur 11 zeigt eine Variante eines Profils 1 mit
Stirnseiten 22. Die Seitenwand 3 ist abgekropft oder tief-
gezogen, wodurch sich eine weitere Vertiefung ausbil-
det. Wie aus Figur 11 (sowie auch aus den Figuren 9
oder 10) ersichtlich, sind die Seitenwande aussenseitig
angeordnet. Denkbar ist selbstverstandlich auch eine in-
nenseitige Anordnung der Seitenwande. Die Seitenwan-
de kénnten beispielsweise durch Rollennahte oder Rei-
hen-Schweissnahte 15 mit den Abschnitten 23 durch
Schweissung verbunden sein. Vorstellbar ware allenfalls
auch (nicht in einer Figur dargestellt), dass die Seiten-
wande 3 und 4 derart ausgestaltet waren, dass die Sei-
tenwande durch Stumpfstoss jeweils mit den Enden der
parallelen Abschnitte 23 der Abkrépfung 21 verschweisst
sind.

[0046] Ein Profil 1 in Brandschutzausfiihrung wird in
Figur 12 gezeigt. Durch die Stirnseiten 22 werden Berei-
che definiert, in welche auf einfache Art und Weise
Brandschutzelemente 24 einlegbar sind. Selbstver-
sténdlich kénnte auch die Kammer 13 des Profils 1 voll-
sténdig mit Brandschutzmaterialien ausgefiillt sein. Die
Brandschutzelemente 24 oder Brandschutzmaterialien
bestehen beispielsweise aus energieverzehrenden Ma-
terialien wie Alaun, Glaswolle oder Gips. Die genannten
Brandschutzelemente konnten fiir Profile 1, die aus-
schliesslich zur Warmedammung vorgesehen sind,
durch entsprechende warmeisolierende Materialien er-
setzt werden. In der durch die Stirnseiten 22 gebildeten
Vertiefungen sind Seitenelemente 9 angeordnet. Die
Seitenelemente 9 kdnnten als Brandschutzstreifen aus
unter Warmeeinwirkung aufbldhendem Material ausge-
staltet sein. Ein Seitenelement 9 liegt flachig an den Sei-
tenwanden 3 oder 4 auf und wird bevorzugt durch Kle-
bung befestigt. Andere Befestigungsarten, zum Beispiel
mit Hilfe von Schrauben, sind denkbar. Durch die beson-
dere Ausgestaltung der Abkdpfungen 21 ist weiter auch
vorstellbar (insbesondere bei einem bevorzugten Winkel
o zwischen 20°und 90°), dass Seitenelemente 9 klem-
mend oder rastend mit dem Profil 1 verbunden werden.
[0047] Figur 13 und 14 zeigen ein Profil 1, bei welchem
die nach innen gerichteten Stirnseiten 22 und der An-
schlag 23 eine Nut 25 bilden, welche die Seitenwand
aufnimmt. Durch die Nut 25 kann auch ein Raum ge-
schaffen werden, in welchem auf einfache Artund Weise
Seitenelemente, beispielsweise Deckelemente fir die
Seitenwande oder Brandschutzstreifen angeordnet wer-
den kénnen. Sofern fir das Ober- und Unterteil Bleche
aus Metall verwendet werden, konnen die etwa U-formi-
gen Nuten 25 der Seitenwande 3 und 4 auf einfache Art
und Weise durch ein Abkant- oder Rollformverfahren her-
gestellt werden. Zum Herstellen des Profils 1 werden die
vorgeformten Ober- und Unterteile 16 und 2 in einer vor-
definierten Position zueinander beabstandet. Die Seiten-
wande 3 bzw. 4 werden seitlich durch die obere und un-
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tere Nut 25 eingefiihrt und dann verschweisst. Weiter ist
in den Figuren 13 und 14 erkennbar, dass ein Steg 5 der
Seitenwand 3 eine nach innen gerichtete Sicke 26 auf-
weist.

[0048] InFigur 13 sind die Abwinkelungen 6 von Ober-
und Unterseite 16 bzw. 2 etwa gleich hoch, wobei die
Seitenwand 3 etwa mittig in Bezug auf das Profil 1 an-
geordnet ist. In Figur 14 ist die Seitenwand 3 einseitig
angeordnet. Im Vergleich zum Profil geméss Figur 13 ist
beim Profil 1 geméss Figur 14 die Seitenwand 3 verlan-
gert und die Abwinkelung 6’ des unteren Profils entspre-
chend verkirzt. Dadurch verlangern sich die Stege und
das Profil 1 verfugt Uber eine hdhere Warmedammleis-
tung. Selbstverstandlich kdnnte auch das Oberteil 16
oder beide Teile entsprechend verkirzt werden.

[0049] Figur 15 zeigt ein Profil 1, in welchem mittig im
Bereich der Seitenwande 3 und 4 ein im Querschnitt
rechteckiges Isolationselement 28 eingepasst ist. Das
Isolationsmaterial 28 wird vorzugsweise durch Nocken
fixiert (siehe dazu nachfolgend die Figuren 16 und 17).
Durch die mittige Anordnung des Isolationsmaterials 28
wird eine obere und eine untere Kammer 30 und 31 ge-
bildet. Es ist durchaus vorstellbar, dass in den Hohlrau-
men der Kammern 30 und/oder 31 Isolations- oder
Brandschutzmaterial angeordnet sein kann. Auch Kabel
kénnten durch diese Kammern gefiihrt werden.

[0050] Figur 16 zeigt eine Seitenansicht einer Seiten-
wand (3 oder 4), die schrag verlaufenden Stege 5 sind
V-férmig angeordnet, wodurch etwa dreieckférmige Off-
nungen 11 gebildet werden. Die Stege 5 verfligen zudem
Uber eine Sicke, die in Langsrichtung des Stegs verlauft.
Die Sicken 26 werden vorzugsweise durch ein Prage-,
Roll- oder anderes Verfahren hergestellt. Etwa mittig be-
zogen auf eine Offnung 11 ist an der Basis 29 eine Nocke
27 angeordnet. Die Nocke 27 ist einstlickig mit der Sei-
tenwand verbunden und wird vorzugsweise durch ein
Stanz- oder Laserschneid-Verfahren hergestellt. Damit
kénnen auch verhaltnisméassig komplizierte Nocken-For-
men hergestellt werden. Ersichtlicherweise weist der No-
cken 27 zur Basis 29 hin eine Verjingung 34 auf, wo-
durch der Nocken 27 einfacher und mit geringerem Kraft-
aufwand nach innen deformierbar ist. Selbstversténdlich
sind auch andere Formen denkbar, beispielsweise kann
der Nocken 27 rechteckig, dreieckig oder trapezférmig
ausgebildet sein. Figur 17 zeigt einen Nocken 27 in ein-
gedriicktem bzw. deformierten Zustand. Ersichtlicher-
weise greift hier der Nocken 27 in das Isolationsmaterial
28 ein (mit einem Pfeil ist die Eindriick-Richtung ange-
deutet). Dadurch ist sichergestellt, dass das Isolations-
material insbesondere in axialer bzw. in Langsrichtung
des Profils 1 einen festen Sitz hat.

Patentanspriiche
1. Profil (1) fir Rahmen von Wandelementen, Tiren

oder Fenstern mit einem Oberteil (16) und einem
Unterteil (2) und diese verbindenden Seitenwanden
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(3, 4), die Offnungen (11) aufweisen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an den Seitenwanden (3, 4) im
Bereich der Offnungen (11) nach innen deformier-
bare Nocken (27) zum Fixieren von Isolationsmate-
rial (28) vorgesehen sind.

Profil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Isolationsmaterial (28) durch die No-
cken (27) kraft- und oder formschllssig gehalten ist.

Profil (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Nocke (27) etwa mittig im Be-
reich der Basis (29) einer Offnung (11) angeordnet
ist.

Profil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
das Oberteil (16) und das Unterteil (2) je eine Stirn-
wand (32, 33) enthalten und die Seitenwéande (3, 4)
schrag verlaufende Stege (5) aufweisen, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenwande (3, 4) mit
dem Oberteil (16) und mit dem Unterteil ver-
schweisst sind, wobei die Hohe (h) der Seitenwande
kleiner oder gleich dem Abstand (A) zwischen den
Stirnwanden (32, 33) von Oberteil (16) und Unterteil
(2) ist.

Profil (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Oberteil (16) und/oder das Unterteil
(2) wenigstens eine parallel zu einer Seitenwand (3,
4) verlaufende Abwinkelung (6) zur Bildung einer
Kontaktflache (7) aufweist und, dass die Seitenwan-
de (3, 4) mit dem Oberteil (16) und/oder dem Unter-
teil (2) im Bereich der Kontaktflache (7) verschweisst
sind

Profil (1) nach Anspruch 4 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwande (3, 4) innenseitig
angeordnet sind.

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspriiche
4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
eine Seitenwand (3, 4) jeweils seitlich angeordnete,
vorzugsweise U-formige Halterungen (8) zur Auf-
nahme eines Seitenelements (9) aufweist.

Profil (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenwande (3, 4) par-
allel verlaufende Fuhrungsnuten (10) aufweisen.

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspriiche
4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Stege
(5) als Reihe von etwa V-férmigen Anordnungen
ausgebildet sind.

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspriiche
4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass an den Sei-
tenwanden (3, 4) eine Verkleidung (12) angebracht
ist.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspriiche
4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die durch
die Seitenwande (3, 4) das Oberteil (16) und das
Unterteil (2) gebildete Kammer (13) wenigstens teil-
weise Isolationsmaterial enthalt.

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspriiche
4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Ober-
teil (16) und das Unterteil (2) jeweils Abwinkelungen
(6) aufweisen, wobei an den Abwinkelungen nach
innen gerichtete Stirnseiten (22) angeordnet sind,
die mit einem Anschlag (23) fir eine Seitenwand (3,
4) versehen sind.

Profil (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass der Winkel (o), gebildet durch eine Abwin-
kelung (6) bzw. einen Anschlag (23) und eine Stirn-
seite (22), vorzugsweise zwischen 5° und 135°, be-
vorzugt zwischen 20° und 90°, und besonders be-
vorzugt bei etwa 90° liegt.

Profil (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, dass die nach innen gerichtete Stirnseiten (22)
und der Anschlag (23) eine Nut (25) zur Aufnahme
von Seitenwanden (3, 4) und vorzugsweise von Sei-
tenelementen (9) bilden.

Profil (1) nach einem der Anspriiche 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwande (3,
4) mit den Stirnseiten (22) verschweisst sind.

Profil (1) nach einem der Anspriiche 13 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwande (3,
4) mit den Anschlagen (23) verschweisst sind.

Profil (1) nach einem oder mehreren der der Anspri-
che 4 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das
Oberteil (16) und Unterteil (2) aus Stahl und die Sei-
tenwéande (3, 4) aus einem Material mit geringerer
Warmeleitfahigkeit als Stahl, insbesondere aus
Edelstahl bestehen.

Profil (1) nach einem oder mehreren der der Anspru-
che 4 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Steg (5) eine in Langsrichtung des Stegs verlaufen-
de Sicke (26) aufweist.

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

Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 19, wobei zwischen den
Seitenwanden (3, 4) Isolationsmaterial (28) vorge-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass Isolati-
onsmaterial durch Verformung der Seitenwande (3,
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4) im Profil (1) fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Fixieren des Isolationsmaterial
die Nocken (27) nach innen eingedriickt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nocken (27) in
das Isolationsmaterial (28) gepresst werden oder
durch plastische Verformung des Isolationsmateri-
als (28) formschlussig in dieses eingreifen.

Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) nach ei-
nem der Anspriiche 4 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Offnungen (11) zur Bildung der Ste-
ge (5) in den Seitenwanden (3, 4) angebracht wer-
den und dass die Seitenwande (3, 4) danach mit
dem Oberteil (16) und dem Unterteil (2) verschweisst
werden.

Claims

Profile (1) for frames of wall elements, doors or win-
dows, having a top part (16) and a bottom part (2)
and side walls (3, 4) which connect the same and
having openings (11), characterized in that on the
side walls (3, 4), in the region of the openings (11),
there are provided inwardly deformable cams (27)
for the fixing of insulation material (28).

Profile (1) according to Claim 1, characterized in
that the insulation material (28) is held by the cams
(27) in a non-positive and/or positive manner.

Profile (1) according to Claim 1 or 2, characterized
in that a cam (27) is disposed approximately cen-
trally in the region of the base (29) of an opening (11).

Profile (1) according to one of Claims 1 to 3, wherein
the top part (16) and the bottom part (2) each contain
an end wall (32, 33) and the side walls (3, 4) have
obliquely running webs (5), characterized in that
the side walls (3, 4) are welded to the top part (16)
and to the bottom part, the height (h) of the side walls
being less than or equal to the distance (A) between
the end walls (32, 33) of the top part (16) and bottom
part (2).

Profile (1) according to Claim 4, characterized in
that the top part (16) and/or the bottom part (2) have
at least one angular deviation (6), running parallel to
a side wall (3, 4), for the formation of a contact sur-
face (7), and in that the side walls (3, 4) are welded
to the top part (16) and/or the bottom part (2) in the
region of the contact surface (7).

Profile (1) according to Claim 4 to 5, characterized
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

in that the side walls (3, 4) are disposed on the inner
side.

Profile (1) according to one or more of Claims 4 to
6, characterized in that at least one side wall (3, 4)
has respectively laterally disposed, preferably U-
shaped mountings (8) for the reception of a side el-
ement (9).

Profile (1) according to one of Claims 4 to 7, char-
acterized in that the side walls (3, 4) have parallel-
running guide grooves (10).

Profile (1) according to one or more of Claims 4 to
8, characterized in that the webs (5) are configured
as a row of approximately V-shaped arrangements.

Profile (1) according to one or more of Claims 4 to
9, characterized in that a lining (12) is attached to
the side walls (3, 4).

Profile (1) according to one or more of Claims 4 to
10, characterized in that the chamber (13) formed
by the side walls (3, 4), the top part (16) and the
bottom part (2) at least partially contains insulation
material.

Profile (1) according to one or more of Claims 4 to
11, characterized in that the top part (16) and the
bottom part (2) respectively have angular deviations
(6), on which there are disposed inwardly directed
end faces (22) provided with a stop (23) for a side
wall (3, 4).

Profile (1) according to Claim 12, characterized in
that the angle (o), formed by an angular deviation
(6) or astop (23) and an end face (22), lies preferably
between 5° and 135°, preferentially between 20° and
90°, and especially preferentially at about 90°.

Profile (1) according to Claim 13, characterized in
that the inwardly directed end faces (22) and the
stop (23) form a groove (25) for the reception of side
walls (3, 4) and preferably of side elements (9).

Profile (1) according to one of Claims 13 or 14, char-
acterized in that the side walls (3, 4) are welded to
the end faces (22).

Profile (1) according to one of Claims 13 or 15, char-
acterized in that the side walls (3, 4) are welded to
the stops (23).

Profile (1) according to one or more of Claims 4 to
16, characterized in that the top part (16) and bot-
tom part (2) consist of steel and the side walls (3, 4)
of a material having lower thermal conductivity than
steel, especially of special steel.
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Profile (1) according to one or more of Claims 4 to
17, characterized in that a web (5) has a bead (26)
running in the longitudinal direction of the web.

Profile (1) according to one of the preceding claims,
characterized in that the insulation material (28) is
disposed in the region of the side walls (3, 4), an
upper and lower chamber (30, 31) being formed.

Method for producing a profile (1) according to one
of Claims 1 to 19, insulation material (28) being pro-
vided between the side walls (3, 4), characterized
in that insulation material is fixed in the profile (1)
by deformation of the side walls (3, 4).

Method according to Claim 20, characterized in
that the cams (27) are pressed inwardly in order to
fix the insulation material.

Method according to one of Claims 20 or 21, char-
acterized in that the cams (27) are pressed into the
insulation material (28) or, through plastic deforma-
tion of the insulation material (28), engage positively
in the latter.

Method for producing a profile (1) according to one
of Claims 4 to 19, characterized in that openings
(11) for the formation of the webs (5) are made in
the side walls (3, 4), and in that the side walls (3, 4)
are subsequently welded to the top part (16) and the
bottom part (2).

Revendications

Profilé (1) pour un cadre d’éléments de paroi, de
portes ou de fenétres, comprenant une partie supé-
rieure (16) et une partie inférieure (2) et des parois
latérales (3, 4) reliant celles-ci, qui présentent des
ouvertures (11), caractérisé en ce que des cames
(27) déformables vers I'intérieur pour la fixation d’'un
matériau d’isolation (28) sont prévues au niveau des
parois latérales (3, 4) dans la région des ouvertures

(11).

Profilé (1) selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le matériau d’isolation (28) est retenu par les
cames (27) par engagement par force et/ou par cor-
respondance de formes.

Profilé (1) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une came (27) est disposée approximati-
vement centralement dans la région de la base (29)
d’une ouverture (11).

Profilé (1) selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, dans lequel la partie supérieure (16) et
la partie inférieure (2) contiennent chacune une paroi
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frontale (32, 33) etles parois latérales (3, 4) présen-
tent des nervures (5) s’étendant obliquement, ca-
ractérisé en ce que les parois latérales (3, 4) sont
soudées a la partie supérieure (16) et a la partie in-
férieure, la hauteur (h) des parois latérales étant in-
férieure ou égale a la distance (A) entre les parois
frontales (32, 33) de la partie supérieure (16) et de
la partie inférieure (2).

Profilé (1) selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la partie supérieure (16) et/ou la partie infé-
rieure (2) présentent au moins un coude (6) s’éten-
dant parallelement a une paroi latérale (3, 4) pour
former une surface de contact (7), et en ce que les
parois latérales (3, 4) sont soudées a la partie supé-
rieure (16) et/ou a la partie inférieure (2) dans la ré-
gion de la surface de contact (7).

Profilé (1) selon lesrevendications 4 a 5, caractérisé
en ce que les parois latérales (3, 4) sont disposées
du coté intérieur.

Profilé (1) selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 4 a 6, caractérisé en ce qu’au moins
une paroi latérale (3, 4) présente a chaque fois des
fixations (8) disposées latéralement, de préférence
en forme de U, pour recevoir un élément latéral (9).

Profilé (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions 4 a 7, caractérisé en ce que les parois laté-
rales (3, 4) présentent des rainures de guidage (10)
s’étendant parallélement.

Profilé (1) selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 4 a 8, caractérisé en ce que les ner-
vures (5) sont réalisées sous forme d’une rangée
d’agencements approximativement en forme de V.

Profilé (1) selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 4 a 9, caractérisé en ce qu’un ha-
billage (12) est monté au niveau des parois latérales
(3, 4).

Profilé (1) selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 4 a 10, caractérisé en ce que la
chambre (13) formée par les parois latérales (3, 4),
la partie supérieure (16) et la partie inférieure (2)
contient au moins en partie un matériau d’isolation.

Profilé (1) selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 4 a 11, caractérisé en ce que la par-
tie supérieure (16) et la partie inférieure (2) présen-
tent chacune des coudes (6), des cotés frontaux (22)
orientés vers l'intérieur étant disposés au niveau des
coudes, et étant pourvus d’une butée (23) pour une
paroi latérale (3, 4).

Profilé (1) selon la revendication 12, caractérisé en
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ce que I'angle (a) formé par un coude (6) ou une
butée (23) et un cété frontal (22), est compris de
préférence entre 5° et 135°, de préférence entre 20°
et 90°, et particulierement préférablement vaut ap-
proximativement 90°.

Profilé (1) selon la revendication 13, caractérisé en
ce que les cbtés frontaux (22) orientés vers l'inté-
rieur et la butée (23) forment une rainure (25) pour
recevoir des parois latérales (3, 4) et de préférence
des éléments latéraux (9).

Profilé (1) selon I'une quelconque des revendica-
tions 13 ou 14, caractérisé en ce que les parois
latérales (3, 4) sont soudées aux cotés frontaux (22).

Profilé (1) selon I'une quelconque des revendica-
tions 13 ou 15, caractérisé en ce que les parois
latérales (3, 4) sont soudées aux butées (23).

Profilé (1) selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 4 a 16, caractérisé en ce que la par-
tie supérieure (16) et la partie inférieure (2) se com-
posent d’acier et les parois latérales (3, 4) se com-
posent d’'un matériau de plus faible conductibilité
thermique que I'acier, en particulier d’un acier inoxy-
dable.

Profilé (1) selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 4 a 17, caractérisé en ce qu’une
nervure (5) présente une moulure (26) s’étendant
dans la direction longitudinale de la nervure.

Profilé (1) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le maté-
riau d’isolation (28) est disposé dans la région des
parois latérales (3, 4), une chambre supérieure et
une chambre inférieure (30, 31) étant formées.

Procédé de fabrication d’un profilé (1) selon I'une
quelconque des revendications 1 a 19, dans lequel,
entre les parois latérales (3, 4) est prévu un matériau
d’isolation (28), caractérisé en ce que le matériau
d’isolation est fixé par déformation des parois laté-
rales (3, 4) dans le profilé (1).

Procédé selon la revendication 20, caractérisé en
ce queles cames (27) sontenfoncées vers l'intérieur
pour la fixation du matériau d’isolation.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
200u 21, caractérisé en ce que les cames (27) sont
pressées dans le matériau d’isolation (28) ou s’en-
gagent par engagement par correspondance de for-
mes dans celui-ci par déformation plastique du ma-
tériau d’isolation (28).

Procédé de fabrication d’un profilé (1) selon I'une
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quelconque des revendications 4 a 19, caractérisé
en ce que des ouvertures (11) pour la formation des
nervures (5) sont réalisées dans les parois latérales
(3, 4) et en ce que les parois latérales (3, 4) sont
ensuite soudées a la partie supérieure (16) et a la
partie inférieure (2).
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