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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Rahmen

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung von Rah-
men, insbesondere für Fenster oder Türen, werden zu-
nächst mehrere Profile (3, 4, 5, 6) in eine Eckverbinder-
maschine (1) mit je einer Eckverbindereinheit (11, 12,
13, 14) an einem Gehrungsbereich zweier benachbarter
Profile (3 bis 6) eingelegt, um dann alle Eckverbinder-
einheiten (11 bis 14) relativ zueinander zu bewegen, bis
die jeweils benachbarten Profile (3 bis 6) formschlüssig
an der jeweiligen Eckverbindereinheit (11 bis 14) mit ei-
nem gewissen Anpressdruck anliegen. Anschließend
werden die jeweils benachbarten Profile (3 bis 6) anein-
ander zur Ausbildung eines umlaufenden Rahmens (2)
festgelegt. Bei einer erfindungsgemäßen Vorrichtung
sind entsprechende Mittel (28, 31) zum Ausrichten der
Profile (3 bis 6) an jeder Eckverbindereinheit (11 bis 14)
vorgesehen, die mit einem gewissen Anpressdruck an
zwei benachbarte Profile (3 bis 6) anlegbar sind. Durch
die im Wesentlichen gleichmäßige bzw. gleichzeitige
Anpressung der Profile (3 bis 6) können Toleranzen
beim Zuschneiden der Profile (3 bis 6) ausgeglichen
werden und es wird ein Rahmen (2) mit hoher Genau-
igkeit und großer Stabilität geschaffen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Rahmen,
insbesondere für Fenster oder Türen, mit mehreren
Eckverbindereinheiten, in die jeweils zwei Profile im
Gehrungsbereich aneinanderlegbar sind, wobei jede
Eckverbindereinheit Mittel zum Ausrichten und Mittel
zum Festlegen der Profile aufweist.
[0002] Aus der DE 197 00 604 ist eine Eckverbinder-
maschine bekannt, die im Gehrungsbereich zweier be-
nachbarter Profile jeweils einen Kopf besitzt, an der
Stanz- und Prägeeinrichtungen zum Verformen der
Wände des Profils vorgesehen sind, die dann in ent-
sprechende Aufnahmen eines Eckverbinders zur Fixie-
rung eingreifen. Bei der Eckverbindermaschine ist ein
Kopf ortsfest montiert, während zwei benachbarte Köp-
fe jeweils nur horizontal in eine Richtung verfahrbar sind
und der dem feststehenden Kopf diagonal gegenüber-
liegende Kopf sowohl in zwei horizontale Richtungen
verfahrbar ist. Die Ausrichtung des Rahmens erfolgt mit
Bezug auf den ortsfest montierten Kopf, nämlich die an-
deren Profile werden so ausgerichtet, dass ein Form-
schluss mit dem Profil hergestellt wird, das auf einer Sei-
te mit dem ortsfesten Kopf verbunden ist. Problematisch
ist bei dem Verfahren, dass sich bei Verbundprofilen, die
auf Gehrung geschnitten sind, zwangsläufig Längento-
leranzen ergeben. In der Praxis sind die einzelnen Pro-
file eines Rahmens unterschiedlich lang, sodass sich
bei der sukzessiven formschlüssigen Ausrichtung der
Profile das Problem ergibt, dass in der zuletzt ausge-
richteten Ecke meist ein kleiner Spalt zwischen den Pro-
filen vorhanden ist. Dies liegt daran, dass sich Toleranz-
abweichungen beim Zuschnitt der Profile an dieser Ek-
ke Summieren. Wenn die Toleranzabweichungen zwi-
schen zwei gegenüberliegenden Profilen einen gewis-
sen Betrag überschreiten, ist der in dem Eckbereich ge-
bildete Spalt so groß, dass der Rahmen Ausschuss bil-
det.
[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
von Rahmen zu schaffen, bei denen Maßabweichungen
beim Zuschnitt der Profile besser ausgeglichen werden
können und der Rahmen mit hoher Genauigkeit zusam-
mengefügt werden kann.
[0004] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruches 1 und einer Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruches 6 gelöst.
[0005] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wer-
den nach dem Einlegen der Profile in die Eckverbinder-
maschine die Eckverbindereinheiten gleichzeitig relativ
zueinander bewegt, bis die jeweils benachbarten Profile
formschlüssig an der jeweiligen Eckverbindereinheit mit
einem gewissen Anpressdruck anliegen. Erst dann wer-
den die jeweils benachbarten Profile aneinander zur
Ausbildung eines umlaufenden Rahmens festgelegt.
Durch die gleichzeitige Bewegung der Eckverbinderein-
heiten wird erreicht, dass Maßabweichungen nicht in ei-

ner Ecke des Rahmens summiert werden, sondern die
Maßabweichungen entsprechend auf die einzelnen Ek-
ken verteilt werden. Es wird quasi in Kauf genommen,
dass durch Maßabweichungen die Winkel zwischen
den einzelnen Profilen geringfügig abweichen können,
aber im Gehrungsbereich dafür eine formschlüssige An-
lage vorhanden ist und sich keine Spalte ausbilden kön-
nen. Dadurch verteilen sich toleranzbedingte Maßab-
weichungen gleichmäßig über alle Eckbereiche des
Rahmens und es wird nicht versucht, trotz bestehender
Maßabweichungen die Rahmenprofile exakt entspre-
chend einem Soll-Wert auszurichten.
[0006] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
wird der Anpressdruck an allen Eckverbindereinheiten
zur Vorfixierung der Profile etwa gleich groß gehalten,
um toleranzbedingte Verschiebungen der Profile auf al-
le Eckbereiche zu verteilen. Vorzugsweise werden die
Eckverbindereinheiten zum Ausgleich von Toleranzen
der Profile beim Bewegen zu den benachbarten Profilen
um eine Achse senkrecht zu den beiden Längsachsen
der Profile verschwenkt, sodass eine Fixierung abwei-
chend von einem vorgegebenen Soll-Winkel möglich
ist. Da die Abweichungen in der Praxis ohnehin nur in
einem Bereich von beispielsweise unter 1° liegen, fallen
diese Abweichungen optisch nicht auf.
[0007] Um das Verfahren für die Serienfertigung weit-
gehend zu automatisieren, werden die Eckverbinder-
einheiten von außen im Wesentlichen in Richtung der
Gehrungsfläche auf die Profile bewegt und anschlie-
ßend von innen in Widerlager an die Profile angelegt.
Dann können zum Festlegen der jeweils benachbarten
Profile mindestens eine Stanzung in die Wand eines
Profils benachbart zu der Gehrungsfläche eingebracht
werden.
[0008] Bei der erfindungsgemäßen Vorrichtung sind
Mittel zum Ausrichten der Profile vorgesehen, mittels
der jede Eckverbindereinheit relativ zu den anderen
Eckverbindereinheiten verfahrbar und mit einem gewis-
sen Anpressdruck an zwei benachbarte Profile anlegbar
ist. So lässt sich die Ausrichtung der Profile erreichen,
bei der Toleranzabweichungen auf alle Ecken verteilt
werden.
[0009] Vorzugsweise ist ein gemeinsamer Antrieb
zum Ausrichten und Spannen der Profile vorgesehen.
Der Antrieb kann dabei über mechanische Übertra-
gungsmittel, beispielsweise ein umlaufendes Seil, hy-
draulische Übertragungsmittel oder dergleichen verfü-
gen. Es ist auch möglich, elektrische Antriebe an jedem
Arm vorzusehen, bei denen ein vorbestimmter An-
pressdruck eingestellt ist.
[0010] Um eine Anpassung an unterschiedliche Rah-
mengrößen vornehmen zu können, ist vorzugsweise je-
de Eckverbindereinheit an einem verschwenkbaren
Arm gelagert. Ferner kann jede Eckverbindereinheit an
dem Arm um eine Achse senkrecht zu der Längsachse
benachbarter Profile drehbar gelagert sein, damit dann
ein entsprechendes Verschwenken auch beim Ausrich-
ten der Profile möglich ist.
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[0011] Für eine exakte Vorfixierung weist jede Eck-
verbindereinheit eine äußere Aufnahme zum Einfügen
zweier benachbarter Profile im Gehrungsbereich und im
inneren Bereich ein relativ dazu verfahrbares Widerla-
ger auf. Für die endgültige Fixierung sind dann an jeder
Eckverbindereinheit Stanz- oder Prägestempel zur Ver-
formung und Fixierung der Wände des jeweiligen Profils
vorgesehen.
[0012] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-
rerer Ausführungsbeispiele mit Bezug auf die beigefüg-
ten Zeichnungen näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf ein Ausführungsbeispiel
einer erfindungsgemäßen Vorrichtung zur
Herstellung von Rahmen;

Figur 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung der Figur
1 mit Antrieb;

Figur 3 eine Draufsicht auf die verschwenkbaren Ar-
me der Vorrichtung der Figur 1 ohne Profile;

Figur 4 eine vergrößerte Draufsicht auf einen Arm
der Vorrichtung der Figur 1;

Figur 5 eine vergrößerte Ansicht eines Arms der Vor-
richtung der Figur 5;

Figur 6 eine Detailansicht einer Eckverbindereinheit
der Vorrichtung der Figur 1;

Figur 7 eine Draufsicht auf die Eckverbindereinheit
der Figur 1 bei der Herstellung eines Rah-
mens anderer Geometrie, und

Figur 8 eine Draufsicht auf ein modifiziertes Ausfüh-
rungsbeispiel einer erfindungsgemäßen Vor-
richtung.

[0013] Eine Eckverbindermaschine 1 dient zur Her-
stellung eines Rahmens 2, der aus vier Profilen 3, 4, 5,
6 gebildet ist, die einen identischen Querschnitt besit-
zen können. Die Profile 3, 4, 5, 6 sind jeweils auf Geh-
rung geschnitten, wobei die Gehrungsfläche in einem
Winkel von 45° zur Längsachse der Profile 3, 4, 5, 6
angeordnet ist.
[0014] Die Profile 3, 4, 5, 6 liegen jeweils im Bereich
der Gehrungsflächen auf Eckverbindereinheiten 11, 12,
13 und 14 auf, wobei zwei benachbarte Profile 3 und 4
an der Eckverbindereinheit 11, die Profile 4 und 5 an der
Eckverbindereinheit 12 usw. gehalten sind. Jede Eck-
verbindereinheit 11, 12, 13 und 14 ist an einem Aufla-
gearm 7, 8, 9 oder 10 verfahrbar angeordnet. Dabei ist
jeder Auflagearm 7, 8, 9 und 10 um eine gemeinsame
Achse 15 verschwenkbar, wobei die Arme 7, 8, 9 und
10 jeweils unabhängig voneinander verschwenkt wer-
den können.
[0015] Die Eckverbindereinheiten 11, 12, 13 und 14

weisen einen schematisch dargestellten Kraftmecha-
nismus 16, 17, 18 und 19 auf, mittels der zwei benach-
barte Profile 3 bis 6 im Bereich der Gehrungsfläche auf-
genommen werden können und nach innen senkrecht
zur Gehrungsfläche gedrückt werden. Jeder Kraftme-
chanismus 16, 17, 18 und 19 bringt dabei in etwa die
gleiche nach innen gerichtete Kraft auf, um die Profile
in den Eckbereichen optimal zueinander zu stellen und
diese dann miteinander zu verbinden.
[0016] In Figur 2 ist die Eckverbindermaschine 1 der
Figur 1 gezeigt, wobei der Kraftmechanismus für die
Eckverbindereinheiten 11, 12, 13 und 14 mechanisch
modifiziert dargestellt ist. Zum Zusammenziehen der
Eckverbindereinheiten 11, 12, 13 und 14 ist ein Spann-
seil 20 vorgesehen, das von einem schematisch gezeig-
ten Antrieb 21 gespannt und um eine erste Umlenkrolle
22 geführt ist. Anschließend ist das Seil um entspre-
chende Führungen an den Eckverbindern 12, 11, 14 und
13 geführt, bevor es sich zu einer Umlenkrolle 23 und
einem Endpunkt 24 erstreckt. Beim Spannen des Seiles
20 durch den Antrieb 21 werden die Eckverbinderein-
heiten 11 bis 14 gleichmäßig nach innen auf die Ecken
gefahren, wobei sich der Anpressdruck aufgrund des
Spannen des Seiles 20 gleichmäßig auf die einzelnen
Eckbereiche verteilt. Sobald die Profile 3 bis 6 ausge-
richtet sind und durch Widerlager fixiert sind, kann ein
Festlegen der Profile 3 bis 6 aneinander erfolgen.
[0017] In Figur 3 ist die Eckverbindermaschine 1
schematisch ohne Profile 3 bis 6 dargestellt. Die Eck-
verbindermaschine 1 umfasst Arme 7, 8, 9 und 10, die
um eine gemeinsame Drehachse 15 verschwenkbar
sind. Jeder Arm 7 bis 10 ist jedoch für sich genommen
entsprechend dem Pfeil 25 verschwenkbar, sodass je-
der Eckbereich eines Rahmenprofils geringfügig ver-
setzt werden kann, wie dies durch die gestrichelten Ar-
me 7', 8', 9' und 10' dargestellt ist.
[0018] In Figur 4 ist ein Arm 10 der Eckverbinderma-
schine 1 vergrößert dargestellt. An dem Arm 10 ist eine
Eckverbindereinheit 14 entlang der Längsachse des Ar-
mes 10 verschiebbar gelagert und kann über einen nicht
dargestellten Kraftmechanismus nach innen gedrückt
werden. Die Eckverbindereinheit 14 ist an dem Arm 10
ebenfalls drehbar gelagert, wie dies mit dem Pfeil 26
schematisch angedeutet ist. Hierdurch kann die Eckver-
bindereinheit 14 selbstleerend durch die beiden Profile
ausgerichtet werden, wobei sichergestellt ist, dass auf
zwei benachbarte Profile eine im Wesentlichen gleich
große Kraft durch das Anpressen der Eckverbinderein-
heit 14 ausgeübt wird.
[0019] In Figur 5 ist der Arm 10 mit der Eckverbinder-
einheit 14 dargestellt, wobei die Eckverbindereinheit 14
nach innen zu der Position 14' bewegt werden kann wie
es mit dem Pfeil 27 angedeutet ist. Dadurch kann der
Arm 10 und die Eckverbindereinheit 14 an unterschied-
liche Rahmengrößen angepasst werden.
[0020] In Figur 6 ist die Eckverbindereinheit 14 ver-
größert dargestellt. An der Eckverbindereinheit 14 ist ei-
ne Aufnahme 31 vorgesehen, die mitsamt der Eckver-
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bindereinheit 14 um eine Achse 32 relativ zu dem Arm
10 der Eckverbindermaschine 1, wie in Fig. 4 dargestellt
verschwenkbar ist. Die Aufnahme 31 ist mittels eines
Schlittens auf dem Arm 10 in dessen Längsrichtung ver-
schiebbar gelagert. Die Aufnahme 31 ist bolzenförmig
ausgebildet und umfasst eine winklige Aussparung 38,
die in diesem Ausführungsbeispiel etwa rechtwinklig
ausgebildet ist und zwei auf Gehrung geschnittene Pro-
file am äußeren Bereich aufnehmen kann. Die äußere
Rahmenecke liegt in etwa auf der Achse 32.
[0021] An gegenüberliegenden Seiten sind zwei
Stanz- und Prägemesser 30 vorgesehen, die im We-
sentlichen rechtwinklig zur Gehrungsebene 39 verfahr-
bar sind. Durch die Stanz- und Prägemesser 30 können
die Wände der Profile 3 bis 6 geprägt bzw. gestanzt wer-
den, wie dies auch schon in der DE 197 00 604 gezeigt
ist.
[0022] Ferner umfasst die Eckverbindereinheit 14 ein
Wiederlager 28, das aus einer entfernten Position 28' in
eine Anlageposition 28 verfahrbar ist, wie dies mit dem
Pfeil 29 angedeutet ist.
[0023] Bei der in Figur 7 gezeigten Eckverbinderma-
schine 1 wird statt eines quadratischen Rahmens 2 ein
rechtwinkliger Rahmen gefertigt. Hierfür sind die Arme
7, 8, 9 und 10 in einem modifizierten Winkel angeordnet,
wobei eine entsprechende Drehung um die Achse 15
stattgefunden hat. Durch die Drehung der Eckverbin-
dereinheiten 11, 12, 13 und 14 um die jeweiligen Dreh-
achsen erfolgt eine Ausrichtung derart, dass benach-
barte Profile wieder durch die Eckverbindereinheiten 11,
12, 13 und 14 ausgerichtet und aneinander fixiert wer-
den können.
[0024] Bei dem in Figur 8 gezeigten Ausführungsbei-
spiel sind in einer Eckverbindermaschine Profile 3, 4, 5
und 6 eingefügt.
[0025] Die Arme 41 und 42 sind an einem gemeinsa-
men Halter 43 gelagert, wobei der Arm 41 um die Dreh-
achse 44 und der Arm 42 um die Drehachse 45 drehbar
ist. Der Halter 43 ist an einem Balken 40 verschiebbar
gelagert. Auf der gegenüberliegenden Seite ist ein spie-
gelbildlich angeordneter Halter mit zwei Armen vorge-
sehen. An jedem Arm 41 und 42 ist jeweils eine Eckver-
bindereinheit 12 und 13 bzw. 11 und 14 angeordnet, wie
sie bei dem vorausgegangenen Ausführungsbeispiel
beschrieben ist. Der Eckverbindereinheit 11 bis 14 ist
ein Antrieb zugeordnet, der mittels einem vorgegebe-
nen Anpressdruck die Profile 3 bis 6 fixiert, und an-
schließend dann eine Verbindung zu einem Rahmen
vorzunehmen.
[0026] Die gezeigten Eckverbindermaschinen wer-
den wie folgt zur Herstellung eines Rahmens einge-
setzt:

Zunächst werden die Profile 3, 4, 5, 6 in die Eckver-
bindereinheiten 11, 12, 13 und 14 eingelegt, wobei
die äußeren Bereiche der Gehrungsflächen in die
jeweiligen Aufnahmen 31 eingefügt werden. An-
schließend werden die Eckverbindereinheiten 11

bis 14 gleichzeitig relativ nach innen bewegt, bis die
jeweils benachbarten Profile 3 bis 6 formschlüssig
an der jeweiligen Eckverbindereinheit 11 bis 14 mit
einem gewissen Anpressdruck anliegen. Anschlie-
ßend werden die jeweils benachbarten Profile 3 bis
6 aneinander zur Ausbildung eines umlaufenden
Rahmens 2 fixiert, indem die Stanz- und Prägemes-
ser die Wand der jeweiligen Profile verformen und
mit einem in dem Profil aufgenommenen Eckverbin-
der verbinden.

[0027] Die Erfmdung ist nicht auf die dargestellten
Ausführungsbeispiele beschränkt. In den gezeigten
Ausführungsbeispielen sind alle Eckverbindereinheiten
11 bis 14 beweglich an einem Arm 7 bis 10 verschiebbar
gelagert. Es ist auch möglich, eine Eckverbindereinheit
starr anzuordnen und dann alle anderen Eckverbinder-
einheiten relativ zu dieser Eckverbindereinheit zu bewe-
gen, wobei gewährleistet sein muss, dass beim Vorfi-
xieren der Profile 3 bis 6 etwa in allen Ecken der gleiche
Anpressdruck vorliegt, damit bestehende Differenzen in
der Länge der Profile gleichmäßig auf alle Ecken verteilt
ausgeglichen werden können.
[0028] Zum Verfahren der Eckverbindereinheiten 11
bis 14 können mechanische oder hydraulische Übertra-
gungsmittel vorgesehen sein, die über einen gemeinsa-
men Antrieb gesteuert werden, oder es können einzelne
Antriebe vorgesehen sein, die jedoch für einen gleich-
mäßigen Anpressdruck sorgen.
[0029] Es ist auch möglich, auf die Widerlager 28
gänzlich zu verzichten, und eine Ausrichtung nur von
außen vorzunehmen.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Rahmen, insbeson-
dere für Fenster oder Türen, mit folgenden Schrit-
ten:

- Einlegen von mehreren Profilen (3, 4, 5, 6) in
eine Eckverbindermaschine (1) mit je einer
Eckverbindereinheit 11, 12, 13, 14) an einem
Gehrungsbereich zweier benachbarter Profile
(3 bis 6)

- Gleichzeitiges Bewegen aller Eckverbinderein-
heiten (11 bis 14) relativ zueinander bis die je-
weils benachbarten Profile (3 bis 6) formschlüs-
sig an der jeweiligen Eckverbindereinheit (11
bis 14) mit einem gewissen Anpressdruck an-
liegen, und

- Festlegen der jeweils benachbarten Profile (3
bis 6) aneinander zur Ausbildung eines umlau-
fenden Rahmens (2).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anpressdruck an allen Eckver-
bindereinheiten (11 bis 14) zur Vorfixierung der Pro-
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file (3 bis 6) etwa gleich groß ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Eckverbindereinheiten (11
bis 14) zum Ausgleich von Toleranzen der Profile (3
bis 6) beim Bewegen zu den benachbarten Profilen
(3 bis 6) um eine Achse (32) senkrecht zu den bei-
den Längsachsen der Profile (3 bis 6) verschwenkt
werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Eckverbinder-
einheiten (11 bis 14) von außen im Wesentlichen in
Richtung der Gehrungsfläche auf die Profile (3 bis
6) bewegt werden und anschließend von innen ein
Wiederlager (28) von innen an die Profile (3 bis 6)
angelegt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Festlegen der
jeweils benachbarten Profile (3 bis 6) mindestens
eine Stanzung in die Wand eines Profils (3 bis 6)
benachbart zur Gehrungsfläche eingebracht wird.

6. Vorrichtung zur Herstellung von Rahmen, insbe-
sondere für Fenster oder Türen, mit mehreren Eck-
verbindereinheiten (11 bis 14), in die jeweils zwei
Profile (3 bis 6) im Gehrungsbereich aneinander-
legbar sind, wobei jede Eckverbindereinheit (11 bis
14) Mittel (28, 31) zum Ausrichten und Mittel (30)
zum Festlegen der Profile (3 bis 6) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Ausrichten der
Profile (3 bis 6) jede Eckverbindereinheit (11 bis 14)
relativ zu den anderen Eckverbindereinheiten (11
bis 14) verfahrbar und mit einem gewissen An-
pressdruck an zwei benachbarte Profile (3 bis 6) an-
legbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein gemeinsamer Antrieb (21) zum
Ausrichten und Spannen der Profile (3 bis 6) vorge-
sehen ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb (21) mechanische, hy-
draulische oder pneumatische Übertragungsmittel
aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Eckverbinder-
einheit (11 bis 14) an einem verschwenkbaren Arm
(7 bis 10) gelagert ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Eckverbinder-
einheit (11 bis 14) an einem Arm (7 bis 10) um eine
Achse (32) senkrecht zu den Längsachsen benach-
barter Profile (3 bis 6) drehbar gelagert ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Arm (7 bis 10)
um eine gemeinsame Achse (15) drehbar gelagert
ist.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Eckverbinder-
einheit (11 bis 14) eine äußere Aufnahme (31) zum
Einfügen zweier benachbarter Profile (3 bis 6) im
Gehrungsbereich und im inneren Bereich ein relativ
dazu verfahrbares Wiederlager (28) aufweist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Eckverbinder-
einheit (11 bis 14) Stanz- oder Prägestempel (30)
zur Verformung und Fixierung der Wände des je-
weiligen Profils (3 bis 6) aufweist.
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