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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Montagewinkels zum Befestigen von Fas-
sadenelementen an einer Wand. Der mit dem erfin-
dungsgemafien Verfahren hergestellte Montagewinkel
zum Befestigen von Fassadenelementen an einer Wand,
weist einen ersten Schenkel, der an einer AuRenwand
zu befestigen ist, und einen zweiten Schenkel, an wel-
chem eine Montageleiste fiir Fassadenelemente befes-
tigt werden kann, auf, die in einem Winkel von etwa 90°
abgewinkelt sind, wobei das freie Ende des zweiten
Schenkels im Wesentlichen flach ist und Offnungen fiir
Schraub- oder Nietverbindungen aufweist. Ein derartiger
Montagewinkel ist beispielsweise aus der AT 403 304 B
und ein dhnlicher Montagewinkel ist beispielsweise aus
der EP 1 388 620 A2 bekannt. Die Herstellung derartiger
Montagewinkel ist aufwandig bzw. mit hohen Werkzeug-
kosten verbunden, da fir Montagewinkel mit unter-
schiedlichen Schenkellangen jeweils separate Werkzeu-
ge bendtigt werden, um sowohl die Sicken als auch die
Offnungen fiir die Schraub- oder Nietverbindungen her-
zustellen.

[0002] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren zum Herstellen von Montagewinkeln
zur Verfligung zu stellen, mit dem Montagewinkel mit un-
terschiedlichen Schenkellangen einfach und kosten-
glnstig hergestellt werden kénnen.

[0003] Geldstwird diese Aufgabe mit einem Verfahren
mit den Verfahrensschritten gemal Anspruch 1. Alter-
nativ kann diese Aufgabe auch mit einem Verfahren mit
den Verfahrensschritten gemaf Anspruch 2 geldst wer-
den.

[0004] Bisherwurden Montagewinkel der gegenstand-
lichen Art aus einem flachen Blech hergestellt, indem die
Profilierung beziehungsweise die Sicken sowie die Off-
nungen fiir die Schraub- oder Nietverbindungen in einem
einzigen oder aufeinander folgenden Stanz- und Press-
und/oder Tiefziehvorgangen hergestellt wurden, wobei
fur jede Schenkelldnge eine eigene Stanz- und Press-
und/oder Tiefziehform bendtigt wurde.

[0005] Bei der Erfindung wird demgegeniber ein roll-
geformtes Profil verwendet, welches bereits die flr die
Steifigkeit des Profils erforderliche Profilierung, z.B. in
Form von einer oder mehreren in Langsrichtung des Pro-
fils verlaufenden Sicken mit dazwischen bzw. daneben
liegenden flachen Bereichen, aufweist. Bei diesem roll-
geformten Profil, welches sehr prazise und kostengtins-
tig hergestellt werden kann, muss dann nur ein freies
Ende flach gepresst werden, wobei in diesem Arbeits-
vorgang bevorzugt auch gleich die erforderlichen Offnun-
gen hergestellt werden kénnen. Da bei diesem Vorgang
nur das Ende des Schenkels bearbeitet wird, muss auch
nur dieses Ende im Bearbeitungswerkzeug aufgenom-
men werden, weshalb es belanglos ist, wie lange dieser
Schenkel tatsachlich ist. Es kénnen somit mit einem ein-
zigen Werkzeug Montagewinkel mit unterschiedlichen
Schenkelldngen bearbeitet werden.
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[0006] Das Abwinkeln des Profiles zum Herstellen der
beiden Schenkel kann erfindungsgemaf vor oder nach
dem Flachpressen des freien Endes des einen Schen-
kels durchgefiihrt werden.

[0007] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen.

[0008] Es zeigt Fig. 1 einen erfindungsgeméafien Mon-
tagewinkel in Seitenansicht, Fig. 2 den Montagewinkel
in Draufsicht und Fig. 3 den Montagewinkel in Vorderan-
sicht.

[0009] In den Fig. 1 bis 3 ist ein erfindungsgemaRer
Montagewinkel dargestellt, der wie an sich bekannt einen
ersten Schenkel 1 und einen zweiten Schenkel 2 auf-
weist, die im Bereich einer Biegung 10 im Winkel von
etwa 90° angeordnet sind. Mit dem ersten Schenkel 1
wird der Montagewinkel an einem festen Untergrund wie
zum Beispiel einer Hausmauer angeschraubt, wofiir er
in seinem Mittelbereich zwei als Langlécher ausgefiihrte
Offnungen 3 aufweist. An seinem zweiten Schenkel 2
werden Montageleisten befestigt, an welchen Fassade-
nelemente direkt oder indirekt befestigt werden. Der
Montagewinkel kann, wie dies an sich aus dem Stand
der Technik bekannt ist, eine ausgestanzte und aus der
Schenkelebene ausgeformte Zunge 4 aufweisen, damit
die Montageleisten zur Erleichterung der Befestigung
zwischen der Zunge 4 und dem Schenkel 2 festgeklemmt
werden konnen. AuRerdem weist der zweite Schenkel 2,
wie dies ebenfalls an sich aus dem Stand der Technik
bekannt ist, ein abgeflachtes freies Ende 5 auf, in wel-
chem sich z.B. paarweise (")ffnungen 6 und 7 befinden,
durch welche der Schenkel 2 mit den Montageleisten ver-
schraubt oder vernietet werden kann. Im dargestellten
Ausfilhrungsbeispiel sind die beiden Offnungen 6 als
Rundlécher und die Offnungen 7 als Langldcher ausge-
flhrt.

[0010] Im Bereich der Biegung 10 sind am zweiten
Schenkel 2 in dessen flachem Mittelbereich 9 eine oder
mehrere vorzugsweise zueinander versetzte Offnungen
11 angebracht. Durch diese Offnungen 11 wird der War-
mefluss durch den zweiten Schenkel 2 behindert. AuRer-
dem dienen diese Offnungen 11 zur Gewichtsreduktion
des Montagewinkels, ohne dessen Biegesteifigkeit nen-
nenswert nachteilig zu beeinflussen.

[0011] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist das
Profil, aus dem der Montagewinkel hergestellt ist, im
Randbereich zwei Sicken 8, also zwei sich Uber den fla-
chen Mittelbereich 9 erhebende, etwa U-féormige Profi-
lierungen, auf, welche dem Montagewinkel die nétige
Biegesteifigkeit verleihen. Es versteht sich, dass der er-
findungsgemafie Montagewinkel auch aus anderen Pro-
filformen hergestellt werden kann, welche beispielsweise
auch nur eine oder mehr als zwei Sicken 8 oder anders
geformte Profilierungen aufweisen kénnen. AuRerdem
kénnen seitlich auRerhalb der Sicken 8 auch noch flache
Bereiche angeordnet sein.

[0012] Hergestellt wird der Montagewinkel nach dem
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erfindungsgemaRen Verfahren aus einem rollgeformten
Profil, welches zunachst nur ein gerader, lang gestreck-
ter Profilstab mit einer Profilform ist, welches im darge-
stellten Ausfliihrungsbeispiel der Profilform des ersten
Schenkels 1 entspricht. Von diesem Profilstab werden
dann Profilstiicke mit einer Ldnge abgetrennt, welche im
Wesentlichen der Summe der Langen der beiden Schen-
kel 1 und 2 entspricht.

[0013] Die nachfolgenden Bearbeitungsschritte kén-
nen hinsichtlich ihrer Reihenfolge auch anders ausge-
fuhrt werden.

[0014] Zun&chst wird das Ende 5 des zweiten Schen-
kels 2 in eine Stanz- und Pressform gesteckt und flach
in eine Form gepresst, wie sie in den Fig. 1 und 2 zu
sehen ist. Da das urspriingliche Profil die Sicken 8 auf-
weist, welche in der Stanz- und Pressform flach gepresst
werden, verbreitert sich das Ende 5 im Vergleich zum
dahinter liegenden, unverformten Schenkel 2. Bei die-
sem Vorgang werden bevorzugt auch die Offnungen 6,
7 und die Zunge 4 ausgestanzt bzw. ausgeformt.
[0015] AnschlieRend kénnen die Offnungen 11, die im
flachen Mittelbereich 9 vor der Biegung 10 liegen, und in
einem weiteren Arbeitsschritt die Langlécher 3 im ersten
Schenkel 1 hergestelltwerden. SchlieRlich wird das Profil
an der Biegung 10 etwa im rechten Winkel abgebogen,
so dass die beiden Schenkel 1 und 2 entstehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Montagewinkels
zum Befestigen von Fassadenelementen an einer
Wand, gekennzeichnet durch folgende Verfah-
rensschritte:

a) Abwinkeln eines rollgeformten Profils, so
dass ein erster Schenkel (1), der an einer Au-
Renwand zu befestigen ist, und ein zweiter
Schenkel (2), an welchem eine Montageleiste
fur Fassadenelemente befestigt werden kann,
entstehen, welche in einem Winkel von etwa 90°
zueinander angeordnet sind;

b) Flachpressen des freien Endes (5) des zwei-
ten Schenkels (2).

2. Verfahren zum Herstellen eines Montagewinkels
zum Befestigen von Fassadenelementen an einer
Wand, gekennzeichnet durch folgende Verfah-
rensschritte:

a) Flachpressen eines freien Endes (5) eines
rollgeformten Profils;

b) Abwinkeln des rollgeformten Profils, so dass
einerster Schenkel (1), der an einer Auflenwand
zu befestigen ist, und ein zweiter Schenkel (2),
an welchem eine Montageleiste fir Fassaden-
elemente befestigt werden kann, entstehen,
welche in einem Winkel von etwa 90° zueinan-
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der angeordnet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor oder nach dem Abwinkeln
des rollgeformten Profils Offnungen (3, 6, 7) fir
Schraub- oder Nietverbindungen im Profil ange-
bracht, vorzugsweise gestanzt, werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnungen (6, 7) fiir Schraub-
oder Nietverbindungen beim Flachpressen des frei-
en Endes (5) des zweiten Schenkels (2) hergestellt
werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass vor oder nach dem
Abwinkeln des rollgeformten Profils in der Nahe der
Biegung (10) in einem flachen Bereich (9) des zwei-
ten Schenkel (2) wenigstens eine Offnung (11) zur
Verminderung des Warmedurchgangs angebracht,
vorzugsweise gestanzt, wird.

Claims

1. Method for manufacturing afitting angle for attaching
facade elements to a wall, characterised by the fol-
lowing method steps:

a) bending a roll-formed profile so that a first leg
(1) to be attached to an outer wall and a second
leg (2) to which a fitting rail for facade elements
can be attached result therefrom which are ar-
ranged at an angle of approx. 90° in relation to
each other;

b) flat-pressing of the free end (5) of the second

leg (2).

2. Method for manufacturing a fitting angle for attaching
facade elements to a wall, characterised by the fol-
lowing method steps:

a) flat-pressing a free end (5) of a roll-formed
profile;

b) bending the roll-formed profile so that a first
leg (1) to be attached to an outer wall and a
second leg (2) to which a fitting rail for fagcade
elements can be attached result therefrom,
which are arranged at an angle of approx. 90°
in relation to each other.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that prior to or after bending of the roll-formed profile
openings (3, 6, 7) for screw or rivet connections are
provided, preferably punched, into the profile.

4. Method according to claim 3, characterised in that
the openings (6, 7) for screw or rivet connections are
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produced during flat-pressing of the free end (5) of que.
the second leg (2).

5. Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that prior to or after bending of the roll- 5
formed profile at least one opening (11) is provided,
preferably punched, in the vicinity of the bend (10)
in a flat area (9) of the second leg (2) for reducing

heat transition.
10

Revendications

1. Procédédestiné afabriquer une équerre de montage
pour fixer des éléments de fagade sur un mur, ca- 15
ractérisé par les étapes de procédé suivantes :

a) du coudage d’un profilé roulé, de sorte a créer

une premiére branche (1), destinée a étre fixée

sur un mur extérieur et une deuxieme branche 20
(2) sur laquelle on peut fixer une baguette de
montage pour des éléments de fagade, lesquel-

les sont placées sous un angle mutuel d’environ
90°;

b) de I'aplatissement de I'extrémité libre (5) de 25
la deuxiéme branche (2).

2. Procédédestinéafabriquerune équerre de montage
pour fixer des éléments de fagade sur un mur, ca-
ractérisé par les étapes de procédé suivantes : 30

a) de I'aplatissement d’'une extrémité libre (5)
d’un profilé roulé ;

b) du coudage du profilé roulé, de sorte a créer

une premiére branche (1), destinée a étre fixée 35
sur un mur extérieur et une deuxieme branche

(2) sur laquelle on peut fixer une baguette de
montage pour des éléments de fagade, lesquel-

les sont placées sous un angle mutuel d’environ

90°. 40

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’avant ou apres le coudage du profilé roulé,
on ménage, de préférence on découpe dans le pro-
filé des orifices (3, 6, 7) pour des assemblages par 45
vis ou par rivets.

4. Procédé selonlarevendication 3, caractérisé en ce
que les orifices (6, 7) pour des assemblages par vis
ou par rivets sont ménagés lors de I'aplatissement 50
de I'extrémité libre (5) de la deuxiéme branche (2).

5. Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce qu’avant ou apres le cou-
dage des profilés roulés, on ménage, de préférence 55
on découpe a proximité du cintrage (10), dans une
zone plate (9) de la deuxiéme branche (2) au moins
un orifice (11) pour réduire la transmission thermi-
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Fig. 3
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