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(54) Revisionsvorrichtung

(57) Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine
Revisionsvorrichtung, die in ihrem grundsätzlichen Auf-
bau mit einem Revisionsrahmen (1) mit Rahmenprofil (3)
und einem hierin einsetzbaren Revisionsdeckel (2) mit

Deckelprofil (4) ausgerüstet ist. Erfindungsgemäß verfü-
gen das Rahmenprofil (3) und/oder das Deckelprofil (4)
über wenigstens eine Rechteckform und/oder Geradheit
gebende Profilausbildung (8, 9).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Revisionsvorrich-
tung, mit einem Revisionsrahmen mit Rahmenprofil und
einem hierin einsetzbaren Revisionsdeckel mit Deckel-
profil.
[0002] Der Revisionsdeckel lässt sich in die von dem
Revisionsrahmen definierte Öffnung in beispielsweise ei-
ner Wand-, Boden- oder Deckenverkleidung einsetzen,
einhängen, scharnierartig am Revisionsrahmen anbrin-
gen oder dergleichen. Tatsächlich dienen solche Revisi-
onsvorrichtungen dazu, hinter der genannten Verklei-
dung üblicherweise vorhandene Installationen für War-
tungsarbeiten oder Nachrüstarbeiten zugänglich zu ma-
chen.
[0003] Zu diesem Zweck schlägt der gattungsbildende
Stand der Technik nach der DE 196 08 529 C2 eine spe-
zielle Abdichtung durch eine Blähdichtung im Spalt zwi-
schen Revisionsrahmen und Revisionsdeckel vor. Auf
diese Weise wird eine Brandschutzausführung der Re-
visionsvorrichtung erreicht. Dadurch kann beispielswei-
se ein im Bereich der Installationen entstehendes Feuer
nicht auf einen jenseits der Verkleidung vorgesehenen
Raum innerhalb einer gewissen Zeitspanne übergreifen.
[0004] Die bekannten Revisionsvorrichtungen haben
sich bewährt, sind jedoch hinsichtlich der Herstellungs-
kosten verbesserungsfähig. Denn üblicherweise werden
das Rahmenprofil für den Revisionsrahmen und auch
das Deckelprofil für den Revisionsdeckel aus strangge-
presstem Aluminium hergestellt, um die erforderliche
Formstabilität und Rechtwinkligkeit zur Verfügung zu
stellen. Durch den Rückgriff auf Aluminium sind die Pro-
duktionskosten relativ hoch. Denn die bekannten Profile
verfügen meistens über eine Materialstärke von mehr als
1,5 mm. Nur diese Stärken garantieren, dass Rechtwink-
ligkeit der meist im Querschnitt L- oder T-förmigen Profile
gegeben ist und Sichtkanten die erforderliche Parallelität
aufweisen. Hier setzt die Erfindung ein.
[0005] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, eine derartige Revisionsvorrichtung so weiter zu
entwickeln, dass die Herstellungskosten gegenüber bis-
herigen Ausführungsformen deutlich verringert sind.
[0006] Zur Lösung dieser technischen Problemstel-
lung ist eine gattungsgemäße Revisionsvorrichtung im
Rahmen der Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass
das Rahmenprofil und/oder das Deckelprofil mit wenig-
stens einer Rechteckform und/oder Geradheit gebenden
Profilausbildung ausgerüstet sind.
[0007] Das heißt, es werden erfindungsgemäß spezi-
elle Profilausbildungen eingesetzt, nämlich solche, mit
deren Hilfe beispielsweise die Rechteckform des Rah-
menprofils (im Querschnitt) im Zuge der Profilherstellung
sichergestellt ist. Grundsätzlich kann auch eine problem-
lose nachträgliche Ausrichtung in Rechteckform oder ein
die Geradheit verbessernder Richtvorgang vorgesehen
werden. Aus Kostengründen wird man jedoch auf solche
Richtvorgänge verzichten wollen und sie sind wegen der
erfindungsgemäß eingesetzten speziellen Profilausbil-

dungen bzw. gleichsam Profilpuffer auch nicht nötig.
[0008] Tatsächlich werden die erfindungsgemäßen
Profile, also das Rahmenprofil und/oder das Deckelprofil
üblicherweise rollgeformt. Bei diesen rollgeformten Pro-
filen werden beim Ablängen bzw. einem Trennprozess
oftmals Spannungen im Winkelbereich frei, so dass der
beispielsweise geformte 90°-Winkel verspringt, d. h.
nicht mehr eingehalten wird. An dieser Stelle sorgt nun
die die Rechteckform des Rahmenprofils (im Quer-
schnitt) im Zuge der Profilherstellung sicherstellende
spezielle Profilausbildung bzw. der erfindungsgemäße
Profilpuffer dafür, dass das vorgenannte "Verspringen"
des Winkels nicht mehr auftritt bzw. die fraglichen Span-
nungen von der Profilausbildung respektive dem Profil-
puffer aufgenommen werden. Dadurch erübrigt sich in
der Regel ein nachträglicher Richtvorgang.
[0009] Vergleichbares gilt für die die Geradheit geben-
de Profilausbildung bzw. den dortigen Profilpuffer. Denn
diese Profilausbildung sorgt dafür, dass z. b. das Dek-
kelprofil im Zuge der Profilherstellung die erforderliche
Geradheit - zumindest bereichsweise - aufweist und die-
se Geradheit auch nach einem Trennvorgang unverän-
dert gegeben ist. Selbstverständlich lässt sich die Ge-
radheit unschwer auch durch einen optionalen nachträg-
lichen Richtvorgang erzielen, welcher im Rahmen der
Erfindung allerdings üblicherweise entfallen kann, weil
die die Geradheit gebende Profilausbildung etwaige
beim Trennen freiwerdende Spannungen aufnimmt.
[0010] Folgerichtig mag man im Rahmen der Erfin-
dung auch von einer Rechteckform-Profilausbildung
bzw. einem Rechteckform-Profilpuffer und einer Gerad-
heit-Profilausbildung bzw. einem Geradheit-Profilpuffer
sprechen. Selbstverständlich sind auch Kombinationen
denkbar, d. h., dass eine Rechteckform-/Geradheit-Pro-
filausbildung vorliegt. Immer sorgen die speziellen Pro-
filausbildungen bzw. Profilpuffer dafür, dass die rollge-
formten Profile, d. h. das Rahmenprofil und/oder das
Deckelprofil, ihre durch den Rollvorgang vorgegebene
Geometrie (insbesondere Rechteckform und Geradheit)
im Wesentlichen beibehalten und anschließende Verfah-
rensschritte, wie z. B. ein Trennvorgang, die Profilgestal-
tung nicht negativ beeinflussen.
[0011] Im Rahmen der Erfindung sorgt die Profilaus-
bildung also dafür, dass das Rahmenprofil und/oder das
Deckelprofil beispielsweise die erforderliche Rechtwink-
ligkeit im Querschnitt aufweist. Denn die Profile (Rah-
menprofil bzw. Deckelprofil) sind größtenteils L- oder T-
förmig im Querschnitt ausgebildet, wobei es für die Funk-
tionsweise der Revisionsvorrichtung und ihr optisches
Erscheinungsbild erforderlich ist, den jeweils von zuge-
hörigen L-Schenkein oder T-Schenkeln eingeschlosse-
nen rechten Winkel einzuhalten. Hierbei geht die Erfin-
dung von der Erkenntnis aus, dass sowohl das Rahmen-
profil als auch das Deckelprofil jeweils wenigstens einen
Auflageschenkel sowie einen Sichtschenkel aufweisen.
Der Auflageschenkel dient in der Regel dazu, die Ver-
kleidung bzw. eine an dieser Stelle vorgesehene Beplan-
kung mit dem Revisionsrahmen respektive dem Revisi-
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onsdeckel zu verbinden. Dagegen ist der Sichtschenkel
sichtbar und tritt durch die Verkleidung nach außen bzw.
schließt mit dieser bündig ab.
[0012] Bei der Verkleidung bzw. Beplankung handelt
es sich üblicherweise um Gipsplatten, Mineralfaserplat-
ten, Schallschutzdämmplatten, Wärmedämmplatten,
Brandschutzdämmplatten usw., die auch aus Holz,
Kunststoff oder sogar Stahl gefertigt sein können. Jeden-
falls werden diese verschiedenen Verkleidungsplatten
oder Dämmplatten bzw. wird die Beplankung in der Regel
an dem einen oder bei T-Profilen an den beiden Aufla-
geschenkeln des Rahmensprofils wie des Deckelprofils
festgelegt. Die beiden Auflageschenkel von einerseits
Deckelprofil und andererseits Rahmenprofil sind mei-
stens nicht sichtbar. Demgegenüber ragt der jeweilige
Sichtschenkel von einerseits dem Rahmenprofil und an-
dererseits dem Deckelprofil regelmäßig bis in die Ver-
kleidung hinein, so dass der jeweilige Kopfbereich des
Sichtschenkels sichtbar wird.
[0013] Nun kommt es darauf an, dass die beiden Sicht-
schenkel von einerseits dem Deckelprofil und anderer-
seits dem Rahmenprofil gerade und zusätzlich parallel
zueinander verlaufen, und zwar wenigstens in ihrem
sichtbaren Kopfbereich. Dies ist aufgrund ästhetischer
Anforderungen erforderlich. Ebenso sichert die darge-
legte Parallelität eine einwandfreie Funktionsweise,
wenn der Revisionsdeckel über Scharniere in dem Re-
visionsrahmen festgelegt und kollisionsfrei ein- und ab-
geklappt werden soll. Insofern kommt es im allgemeinen
und zusammenfassend darauf an, dass die die Geradheit
gebende erfindungsgemäße Profilausbildung zugleich
für die notwendige Parallelität der beiden Sichtschenkel
von einerseits dem Rahmenprofil und andererseits dem
Deckelprofil, zumindest in ihrem Kopfbereich sorgt. D.
h., es handelt sich nach bevorzugter Ausführungsform
bei der Profilausbildung um eine solche, die nicht nur
Geradheit, sondern zudem Parallelität zwischen den bei-
den Sichtschenkeln von einerseits Deckelprofil und an-
dererseits Rahmenprofil zur Verfügung stellt, und zwar
wenigstens im jeweiligen Kopfbereich.
[0014] Darüber hinaus sorgt die fragliche und/oder ei-
ne andere Profilausbildung dafür, dass das Rahmenprofil
bzw. das Deckelprofil mit der notwendigen Rechteckform
ausgerüstet sind. D. h., es kommt darauf an, dass der
Auflageschenkel und der Sichtschenkel rechtwinklig zu-
einander angeordnet sind, damit die einwandfreie Funk-
tionsweise der Revisionsvorrichtung insgesamt gewähr-
leistet ist. Um dies im Detail zu erreichen, ist die erfin-
dungsgemäße Profilausbildung als Sicke und/oder Pro-
filverdickung und/oder Profilschwächung und/oder als
Profilausbuchtung und/oder Profileinbuchtung ausge-
führt. Durch diese Erfindungsmaßnahmen wird einer-
seits die erforderliche Rechtwinkligkeit zwischen Aufla-
geschenkel und Sichtschenkel zur Verfügung gestellt
und andererseits die insbesondere aus ästhetischen
Gründen notwendige Parallelität der Sichtschenkel ins-
besondere in ihrem Kopfbereich.
[0015] Dazu hat es sich bewährt, wenn die Profilaus-

bildung jeweils in einem oder mehreren Eckbereichen
des Rahmenprofils und/oder Deckelprofils realisiert ist.
Dann kann mit Hilfe dieser Profilausbildung für die not-
wendige Rechtwinkligkeit zwischen dem Auflageschen-
kel und dem Sichtschenkel gesorgt werden. In ähnlicher
Weise hat es sich bewährt, wenn die Profilausbildung
ergänzend oder alternativ in rückwärtiger Verlängerung
eines Profilschenkels (Auflageschenkel und/oder Sicht-
schenkel) vorgesehen ist, nämlich üblicherweise in rück-
wärtiger Verlängerung des Sichtschenkels. Denn dann
lässt sich der Kopfbereich des Sichtschenkels infolge der
in seiner rückwärtigen Verlängerung vorgesehenen Pro-
filausbildung hinsichtlich seiner Geradheit problemlos
ausrichten und auch im Hinblick auf die Parallelität der
beiden Sichtschenkel von einerseits Revisionsdeckel
und andererseits Revisionsrahmen zueinander.
[0016] Des Weiteren hat es sich bewährt, wenn die
Profilausbildung im Freibereich des Deckelprofils und/
oder Rahmenprofils angeordnet ist. Der Freibereich de-
finiert den Bereich des Deckelprofils und/oder Rahmen-
profils, an dem keine Beplankung anliegt. Selbstver-
ständlich kann der Freibereich erforderlichenfalls mit ei-
ner ergänzenden Beplankung ausgerüstet werden, um
beispielsweise einen erhöhten Brandschutz oder auch
eine zusätzliche Schalldämmung zu gewährleisten.
[0017] Im Übrigen empfiehlt es sich, die Profilausbil-
dung in Frontansicht hinter der Verkleidung zu realisie-
ren. D. h., der Bereich des Revisionsrahmens bzw. Re-
visionsdeckels, welcher mit der Verkleidung ausgerüstet
ist, weist keine Profilausbildung auf, die demgegenüber
im nicht sichtbaren Freibereich vorgesehen ist. Folglich
weisen die sichtbaren Kopfbereiche der Sichtschenkel
von einerseits Revisionsdeckel und andererseits Revisi-
onsrahmen die fraglichen Profilausbildungen nicht auf.
Diese sind vielmehr unsichtbar bzw. werden von der Ver-
kleidung verdeckt.
[0018] Bei der Profilausbildung handelt es sich bevor-
zugt um eine Sicke, eine Profilaus- oder -einbuchtung
oder vergleichbare Profilgestaltungen. Im Detail kommt
als Profilausbildung eine Ω-förmige Sicke, insbesondere
in Übereckanordnung zum Einsatz, um die Rechtwink-
ligkeit zwischen Auflageschenkel und Sichtschenkel zur
Verfügung zu stellen. Darüber hinaus empfiehlt die Er-
findung als Profilausbildung eine Doppelsicke, welche in
der Regel in wenigstens einem Sichtschenkel des Dek-
kelprofils oder Rahmenprofils realisiert ist, um deren Par-
allelität zueinander zu gewährleisten. An dieser Stelle
kann alternativ oder zusätzlich auch eine L-Sicke Ver-
wendung finden.
[0019] Die Doppelsicke kann im Querschnitt angenä-
hert S- und/oder Z-förmig ausgeführt sein. In jedem Fall
ermöglicht diese Vorgehensweise, dass das Rahmen-
profil und/oder das Deckelprofil insgesamt als Walz- und/
oder Rollprofil ausgebildet werden können. Dadurch
lässt sich eine besonders einfache und kostengünstige
Herstellung erreichen. Dies gilt insbesondere für den
Fall, dass das Rahmenprofil und/oder das Deckelprofil
über eine Materialstärke unterhalb von 1 mm, insbeson-
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dere weniger als 0,8 mm verfügt und vorzugsweise mit
einer Materialstärke von ca. 0,6 mm ausgerüstet ist. Da-
bei können verschiedenartige Materialien zur Herstel-
lung des Rahmenprofils und/oder Deckelprofils einge-
setzt werden, beispielsweise Stahl, aber auch Kunststoff
oder Aluminium.
[0020] In jedem Fall geht die Erfindung von der Er-
kenntnis aus, dass die Materialstärke, welche in der Re-
gel weniger als 1,0 mm beträgt, deutlich gegenüber bis-
herigen Ausführungsformen reduziert ist und auch redu-
ziert werden kann. Das lässt sich darauf zurückführen,
dass die eine oder die mehreren Profilausbildungen dafür
sorgen, dass die notwendige Rechtwinkligkeit zwischen
Auflageschenkel und Sichtschenkel gegeben ist und im
Übrigen die beiden Sichtschenkel von einerseits Deckel-
profil und andererseits Rahmenprofil die gewünschte
Parallelität (wenigstens in ihrem jeweiligen und sichtba-
ren Kopfbereich) besitzen. D. h., im Rahmen der Erfin-
dung sorgt die eine oder sorgen die mehreren Profilaus-
bildungen, die üblicherweise als Sicken vorliegen, dafür,
dass die wesentlichen Eigenschaften des jeweiligen Pro-
fils (Rechtwinkligkeit von Auflageschenkel zu Sicht-
schenkel und Parallelität der beiden Sichtschenkel) ein-
gehalten werden und vorliegen, ohne dass dies mit aus
Stabilitätsgründen nicht erforderlichen Materialstärken
realisiert wird oder realisiert werden muss. Anders aus-
gedrückt, kann die Materialstärke bis auf das für die Sta-
bilität notwendige Maß verringert werden, wobei die Pro-
filausbildungen dafür sorgen, dass die zuvor angegebe-
nen Profileigenschaften (Rechtwinkligkeit und Paralleli-
tät) dennoch eingehalten werden.
[0021] Als Ergebnis dieser Erfindungsmaßnahmen
lassen sich die Profile (Rahmenprofil und/oder Deckel-
profil) problemlos durch Walzen und/oder Rollen herstel-
len und müssen dann nur noch einzelne Profilstücke ab-
gelängt werden. Diese Profilstücke lassen sich zum Dek-
kelprofil respektive Rahmenprofil zusammenfügen, wo-
bei an dieser Stelle mit Eckverbindern gearbeitet werden
kann oder die einzelnen Profilstücke durch Kleben, durch
eine Nietverbindung, Schraubverbindung etc. miteinan-
der gekoppelt werden. D. h., der Revisionsrahmen wie
der Revisionsdeckel können durch thermisches Fügen
einzelner Profilstücke besonders kostengünstig herge-
stellt werden. Dies trägt in Verbindung mit der geringen
Materialstärke und demzufolge der Werkstoffersparnis
und durch den Rückgriff auf das kostengünstige Walzen
oder Rollen bei der Herstellung zu einer enormen Ko-
stenersparnis bei, ohne dass optische Beeinträchtigun-
gen oder solche im Hinblick auf die Stabilität und Funk-
tionalität befürchtet werden müssen. Hierin sind die we-
sentliche Vorteile zu sehen.
[0022] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert; es zeigen:

Fig. 1 die erfindungsgemäße Revisionsvor-
richtung in Aufsicht,

Fig. 2a und 2b jeweils einen teilweisen Schnitt durch
die Fig. 1 im Bereich eines Spaltes
zwischen Revisionsdeckel und Revi-
sionsrahmen,

Fig. 3a und 3b verschiedene Ausführungsformen
der erfindungsgemäßen Profilausbil-
dungen und

Fig. 4 eine abgewandelte Ausgestaltung.

[0023] In den Figuren ist eine Revisionsvorrichtung
dargestellt, die vorliegend als Revisionsabdeckung aus-
geführt ist. In ihrem grundsätzlichen Aufbau verfügt die
Revisionsvorrichtung über einen Revisionsrahmen 1 und
einen in den Revisionsrahmen 1 einsetzbaren und mit
diesem verriegelbaren Revisionsdeckel 2. Der Revisi-
onsrahmen 1 und der Revisionsdeckel 2 besitzen jeweils
ein umlaufendes Rahmenprofil 3 und Deckelprofil 4, die
zur Aufnahme von Dämmplatten 5, beispielsweise Mine-
ralfaserplatten 5, geeignet sind.
[0024] In der Fig. 1 erkennt man noch zwei Scharniere
6, mit deren Hilfe der Revisionsdeckel 2 gelenkig in dem
Revisionsrahmen 1 gehalten wird und zusätzlich eine
Verriegelungseinrichtung 7, welche den in geschlosse-
ner Stellung befindlichen Revisionsdeckel 2 gegenüber
dem Revisionsrahmen 1 verriegelt. Zusätzlich mag noch
eine in den Fig. 2a, 2b zu erkennenden Spalt S zwischen
Revisionsdeckel 2 und Revisionsrahmen 1 im Brandfall
verschließende Blähdichtung realisiert sein, die jedoch
nicht zwingend ist und vorliegend keine Darstellung er-
fährt.
[0025] Für die Erfindung von besonderer Bedeutung
sind nun zwei im Ausführungsbeispiel unterschiedlich
gestaltete Profilausbildungen 8, 9. Beide Profilausbildun-
gen 8, 9 sorgen dafür, dass das Rahmenprofil 3 und/oder
das Deckelprofil 4 die erforderliche Rechteckform auf-
weisen und im Übrigen die notwendige Geradheit gege-
ben ist.
[0026] Im Detail stellt die Profilausbildung 8 sicher,
dass ein Sichtschenkel 4a und ein Auflageschenkel 4b
des Deckelprofils 4 einen rechten Winkel einschließen.
Das Gleiche gilt für das Rahmenprofil 3, welches eben-
falls über einen rechten Winkel zwischen einem dortigen
Auflageschenkel 3b und einem Sichtschenkel 3a verfügt
bzw. verfügen soll, und zwar aufgrund der Profilausbil-
dung 8. Dazu ist die Profilausbildung 8 als Ω-förmige
Sicke 8 in Übereckanordnung ausgebildet. D. h., die Pro-
filausbildung 8 bzw. die Ω-förmige Sicke 8 verbindet den
jeweiligen Sichtschenkel 3a respektive 4a mit dem zu-
gehörigen Auflageschenkel 3b bzw. 4b, und zwar in de-
ren Eckbereich. Im Rahmen der Variante nach Fig. 4 ist
die dortige Ω-förmige Sicke 8 als gleichsam Puffer bzw.
Profilpuffer ausgebildet und gleicht herstellungs- und/
oder montagebedingte Toleranzen aus.
[0027] Das gilt nicht nur für das Rahmenprofil 3 und/
oder das Deckelprofil 4, sondern grundsätzlich auch für
die hieran jeweils befestigte Dämmplatte 5. Denn die
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Dämmplatte 5 ist üblicherweise an einen gegebenenfalls
verstellbaren Befestigungsschenkel 10 angeschlossen,
welcher im dargestellten Beispiel nach der Fig. 2a un-
mittelbar an die Profilausbildung 9 anschließt. Der Befe-
stigungsschenkel 10 dient zur Festlegung der Dämm-
platte 5 an dem jeweiligen Profil 3, 4, beispielsweise mit
Hilfe einer lediglich angedeuteten Schraube 13.
[0028] Die flächenbündige Montage der Dämmplatte
5 mit Hilfe der Schraube 13 oder eines anderen Befesti-
gungsmittels an dem Profil 3, 4 setzt voraus, dass die
erforderliche Rechtwinkligkeit zwischen der Dämmplatte
5 und dem jeweiligen Sichtschenkel 3a, 4a vorliegt. Um
hier etwaige Abweichungen der Dämmplatte 5 und/oder
des jeweiligen Profils 3, 4 von der Rechtwinkligkeit aus-
zugleichen, kann wiederum eine Sicke 8 bzw. 8’, reali-
siert sein, wie dies beispielhaft die Fig. 2b in verschiede-
nen Varianten zeigt. Tatsächlich ist die dortige Profilaus-
bildung 8 bzw. Sicke 8 bzw. 8’, gleichsam doppel-Ω-för-
mig ausgeführt mit einer ersten Ω-förmigen Sicke 8 und
einer zweiten Ω-förmigen Sicke 8’.
[0029] Man erkennt, dass im linken Teil der Fig. 2b die
fragliche Profilausbildung 8 bzw. die beiden Sicken 8, 8’,
im Eckbereich zwischen dem Auflageschenkel 3b und
dem Sichtschenkel 3a des Rahmenprofils 3 des Revisi-
onsrahmens 1 angeordnet sind bzw. diesen Eckbereich
überbrücken. Dadurch wird nicht nur die erforderliche
Rechtwinkligkeit zwischen dem Sichtschenkel 3a und
dem Auflageschenkel 3b zur Verfügung gestellt, sondern
lassen sich zudem etwaige Abweichungen der Recht-
winkligkeit am Rand der umschlossenen Dämmplatte 5
ausgleichen. Tatsächlich sind an dieser Stelle zwei
Dämmplatten 5 realisiert, wobei die obere Dämmplatte
5 den hier sonst vorgesehenen Freiraum F ausfüllt. So-
wohl die untere Dämmplatte 5 als auch die obere Dämm-
platte 5 sind jeweils mit Hilfe von Schrauben 13 oder
vergleichbaren Befestigungsmitteln fixiert, und zwar ei-
nerseits an dem Befestigungsschenkel 10 und anderer-
seits an der zweiten Ω-förmigen Sicke 8’ bzw. dem von
den beiden Sicken 8, 8’ gebildeten Auflageschenkel 3b.
[0030] Im rechten Teil der Fig. 2b ist eine andere Aus-
führungsform der beiden Sicken 8, 8’ dargestellt. Beide
Varianten der Sicken 8, 8’ nach der Fig. 2b sind so ge-
formt bzw. gestaltet, dass der Spalt S zwischen den bei-
den Sichtschenkeln 3a, 4a größtenteils mit einer durch-
gängig gleichen Spaltbreite ausgerüstet ist. Das heißt,
die Profilausbildung 8 bzw. die jeweilige Sicke 8, 8’, weist
keine oder nur geringfügige Überhänge in dem Bereich
des Spaltes S auf, um eine problemlose Montage und
Demontage des Revisionsdeckels 2 in dem Revisions-
rahmen 1 zu gewährleisten.
[0031] Demgegenüber sorgt die Profilausbildung 9 da-
für, dass im Ausführungsbeispiel die jeweiligen Sicht-
schenkel 3a, 4a von einerseits Rahmenprofil 3 und an-
dererseits Deckelprofil 4 jeweils gerade verlaufen und
insbesondere parallel zueinander im Bereich des Spaltes
S ausgerichtet sind. Tatsächlich lässt sich die beschrie-
bene Geradheit (Parallelität) ebenso wie die Rechtwink-
ligkeit problemlos dadurch erreichen, dass die jeweiligen

Profile 3, 4 nach ihrer Herstellung mit Hilfe von Richtma-
schinen entsprechend beaufschlagt werden. Die Profil-
ausbildungen 8, 9 bzw. zugehörigen Sicken 8, 9 werden
im Zuge der Herstellung der Profile 3, 4 automatisch in
diese eingebracht.
[0032] Dazu sind die jeweiligen Profile 3, 4 als Walz-
und/oder Rollprofil ausgeführt. Die Sicke 8, 9 kann als
Profilverdickung und/oder Profilschwächung in das je-
weilige Profil 3, 4 eingebracht werden. Im Ausführungs-
beispiel handelt es sich bei der Sicke 8, 9 jeweils um eine
profilierte Vertiefung, die zur Versteifung des zugehöri-
gen Profils 3, 4 dient. Wie bereits beschrieben, wird die
jeweilige Sicke 8, 9 in das zugehörige Profil 3, 4 einge-
walzt oder eingerollt.
[0033] Man erkennt, dass die jeweilige Profilausbil-
dung respektive Sicke 8, 9 im Freibereich F des Rah-
menprofils 3 und/oder des Deckelprofils 4 angeordnet
ist. Der Freibereich F definiert denjenigen Bereich des
zugehörigen Profils 3, 4, welcher von der zugehörigen
Dämmplatte 5 frei ist (vgl. Fig. 2a bzw. rechter Teil der
Fig. 2b). Selbstverständlich kann der Freibereich F zu-
sätzlich auch mit einer oder mehreren weiteren Dämm-
platten 5 ausgefüllt werden (vgl. Fig. 2b, linker Teil). Die
jeweilige Profilausbildung 8, 9 ist in Frontansicht hinter
der zugehörigen Verkleidung und folglich der entspre-
chenden Dämmplatte 5 realisiert. Dadurch tritt die Profi-
lausbildung 8, 9 optisch nicht hervor und ist gleichsam
verdeckt.
[0034] Die Profilausbildung 9 ist im Detail in rückwär-
tiger Verlängerung eines Profilschenkels 3a, 4a von ei-
nerseits dem Rahmenprofil 3 und andererseits dem Dek-
kelprofil 4 realisiert. Tatsächlich handelt es sich bei die-
sem Profilschenkel 3a, 4a um den jeweiligen Sichtschen-
kel 3a bzw. 4a. Im dargestellten Beispiel schließt die Pro-
filausbildung 9 unmittelbar an den ggf. verstellbaren Be-
festigungsschenkel 10 an, welcher u. a. zur Festlegung
der Dämmplatte 5 an dem jeweiligen Profil 3, 4 dient.
[0035] Bei der Profilausbildung bzw. Sicke 9 handelt
es sich ausweislich der Fig. 3 um eine Doppelsicke 9’,
welche im Querschnitt angenähert S-förmig ausgeführt
sein kann, wie dies in der Fig. 3a dargestellt ist. Alternativ
hierzu kann die Doppelsicke 9’ bzw. Profilausbildung 9
im Querschnitt auch Z-förmig ausgebildet sein, wie dies
in der Fig. 3b dargestellt ist. Beide Ausgestaltungen füh-
ren nicht nur zu einer Versteifung des jeweiligen Sicht-
schenkels 3a, 4a, sondern ermöglichen auch, dass die
beiden Sichtschenkel 3a, 4a insbesondere in ihrem Kopf-
bereich 11 parallel zueinander angeordnet sind bzw. wer-
den können (durch einen optionalen Sichtvorgang nach
dem Walzen/Rollen). In der Regel ist ein nachträgliches
Richten nicht erforderlich.
[0036] Dagegen kommt es auf eine parallele Anord-
nung der Sichtschenkel 3a, 4a jenseits der Profilausbil-
dungen 9, d. h. im Freibereich F des Rahmenprofils 3
bzw. des Deckelprofils 4, nicht an. Vielmehr ist hier von
Bedeutung, dass die Profilausbildung bzw. Sicke 8 einen
rechten Winkel zwischen dem jeweiligen Sichtschenkel
3a, 4a und dem zugehörigen Auflageschenkel 3b, 4b zur
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Verfügung stellt, damit die Befestigungsschenkel 10 im
Wesentlichen parallel zu den Dämmplatten 5 ausgerich-
tet sind und die Dämmplatten 5 eine im Vergleich zur
Verkleidung insgesamt parallele Ausrichtung aufweisen.
[0037] Sowohl das Rahmenprofil 3 als auch das Dek-
kelprofil 4 lassen sich aus einem Streifen mit einer Ma-
terialstärke von weniger als 1 mm herstellen. Vorzugs-
weise kommt sogar eine Materialstärke von weniger als
0,8 mm zum Einsatz, insbesondere sogar eine solche
von lediglich ca. 0,6 mm. Um dennoch die notwendige
Festigkeit zur Verfügung zu stellen, empfiehlt die Erfin-
dung als Werkstoff den Einsatz von Stahl. Solche Strei-
fen aus Stahl mit einer Materialstärke von weniger als 1
mm lassen sich unschwer walzen respektive rollen, wo-
bei die angesprochenen Profilausbildungen 8, 9 im Zuge
dieses Walz- oder Rollvorganges problemlos in den je-
weiligen Streifen eingebracht werden können.
[0038] Bei der Variante nach Fig. 4 ist die Profilausbil-
dung 9 als L-Sicke 9" ausgestaltet, welche zugleich die
Funktion des Befestigungsschenkels 10 übernehmen
kann. Davon abgesehen lassen sich alternativ oder zu-
sätzlich an dieser L-Sicke 9" bzw. Profilausbildung 9 er-
gänzende Bauelemente wie Dichtungen, die Scharniere
6 etc. festlegen. Immer sorgt die zuvor beschriebene Ma-
terialstärke von weniger als 1 mm in Verbindung mit den
Profilausbildungen 8, 9 dafür, dass im Vergleich zum
Stand der Technik Materialeinsparungen von bis zu 50
% beobachtet werden. - Schließlich zeigt die Fig. 4 Auf-
kantungen oder Abkantungen 12 an dem Sichtschenkel
3a, 4a und/oder dem Auflageschenkel 3b, 4b. Mit Hilfe
dieser Abkantungen 12 lässt sich die Parallelität der bei-
den Sichtschenkel 3a, 4a (optisch) unterstützen bzw. er-
gänzend erreichen.
[0039] Im Anschluss an diesen Herstellungsschritt ist
es lediglich noch erforderlich, einzelne Profilstücke ab-
zulängen, ggf. in die dargestellte L-Form mit rechteckiger
Ausrichtung von Auflageschenkel 3b, 4b und Sicht-
schenkel 3a, 4a zu bringen und für die notwendige Par-
allelität der beiden Sichtschenkel 3a, 4a zu sorgen. Das
kann in einem anschließenden Richtvorgang gesche-
hen. - Die einzelnen Profilstücke werden zum Abschluss
beispielsweise durch thermisches Fügen miteinander
verbunden, so dass schließlich der gewünschte Revisi-
onsrahmen 1 und Revisionsdeckel 2 zur Verfügung ste-
hen.

Patentansprüche

1. Revisionsvorrichtung, mit einem Revisionsrahmen
(1) mit Rahmenprofil (3) und einem hierin einsetz-
baren Revisionsdeckel (2) mit Deckelprofil (4), da-
durch gekennzeichnet, dass das Rahmenprofil (3)
und/oder das Deckelprofil (4) mit wenigstens einer
Rechteckform und/oder Geradheit gebenden Profi-
lausbildung (8, 9) ausgerüstet sind.

2. Revisionsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, dass die Profilausbildung (8, 9)
im Freibereich (F) des Deckelprofils (3) und/oder des
Rahmenprofils (4) angeordnet ist.

3. Revisionsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profilausbildung
(8, 9) in Frontansicht hinter einer Verkleidung (5) vor-
gesehen ist.

4. Revisionsvorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Profil-
ausbildung (8, 9) in rückwärtiger Verlängerung eines
Profilschenkels (3a, 4a) realisiert ist.

5. Revisionsvorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Profil-
ausbildung (8, 9) als Sicke (8, 9) und/oder Profilver-
dickung und/oder Profilschwächung und/oder Profi-
lausbuchtung und/oder Profileinbuchtung etc. aus-
geführt ist.

6. Revisionsvorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei
der Profilausbildung (8, 9) um eine Ω-förmige Sicke
(8) insbesondere in Übereckanordnung und/oder ei-
ne Doppelsicke (9’) und/oder eine L-Sicke (9") han-
delt.

7. Revisionsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Doppelsicke (9’) im
Querschnitt angenähert S- und/oder Z-förmig aus-
gebildet ist.

8. Revisionsvorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Rah-
menprofil (3) und/oder das Deckelprofil (4) als Walz-
und/oder Rollprofil ausgeführt sind.

9. Revisionsvorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Rah-
menprofil (3) und/oder das Deckelprofil (4) eine Ma-
terialstärke von weniger als 1 mm, insbesondere we-
niger als 0,8 mm und vorzugsweise eine solche von
ca. 0,6 mm aufweisen.

10. Revisionsvorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Rah-
menprofil (3) und/oder das Deckelprofil (4) aus Stahl,
Kunststoff, Aluminium oder Kombinationen herge-
stellt sind.
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