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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verbund-
profil fir Fenster, Festverglasungen, Fassaden, Tiren
oder Lichtdacher, ein Metallprofil zu dessen Herstellung
sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung geméss den
Oberbegriffen der unabhangigen Patentanspriiche.
[0002] Um eine mdglichstgeringe Warmeleitung zu er-
reichen, werden Metallprofile flir Aussenverglasungen
wie Fenster, Tiren und Glassfassaden als Verbundpro-
file ausgebildet, derart, dass thermisch relativ gut leiten-
de Teilprofile aus Metall Giber Isolierstege aus Kunststoff
zu einem Verbundprofil miteinander verbunden werden.
[0003] Hierzu werden die Isolierstege in Befestigungs-
nutenin den Metallprofilen angeordnet und sodann durch
Zusammenpressen der Befestigungsnuten, z.B. durch
Anrollen, gegebenenfalls unter zusatzlicher Einbringung
vonin den Isoliersteg eindringenden Pragungen, mit den
Metallprofilen verbunden.

[0004] DabeiergibtsichjedochdasProblem,dasseine
feste Verbindung nur dann sichergestellt werden kann,
wenn das elastische Zurlickfedern der die Seitenbegren-
zungen der jeweiligen Befestigungsnut bildenden Profi-
labschnitte nach dem Zusammenpressenin engen Gren-
zen gehalten werden kann und nach dem Zusammen-
pressen auch eine ausreichende Steifigkeit gegen ein
Aufbiegen der Profilnut gegeben ist.

[0005] BeiMetallprofilen, welche durch Umformen aus
einem Blechmaterial gebildet sind, wird dies heute da-
durch erreicht, dass die die Seitenbegrenzungen der Be-
festigungsnuten bildenden Profilabschnitte jeweils ge-
meinsam von einem U-férmigen Profilabschnitt gebildet
werden. Dies hat jedoch den Nachteil, dass die Gestal-
tungsmoglichkeiten betreffend die lbrige Profilkontur
hierdurch stark eingeschrankt werden. So sind beispiels-
weise Profilkonturen, bei denen die die Seitenbegren-
zungen einer Befestigungsnut bildenden Profilabschnitte
Uber einen Profilabschnitt miteinander verbunden sind,
in welchem die Profilkontur eine Profilschleife beschreibt,
nicht moéglich oder wiirden enorme Blechstarken erfor-
dern.

[0006] Das Dokument DE 7 617 158 U offenbart ein
Metallprofil mit allen Merkmalen des Oberbegriffs des
Anspruchs 14.

[0007] Es stellt sich daher die Aufgabe, technische L6-
sungen zur Verfliigung zu stellen, welche den zuvor ge-
nannten Nachteil des Standes der Technik nicht aufwei-
sen oder zumindest teilweise vermeiden.

[0008] Diese Aufgabe wird von dem Verbundprofil,
dem Metallprofil zu dessen Herstellung und dem Verfah-
ren zu dessen Herstellung gemass den unabhangigen
Patentanspriichen geldst.

[0009] Demgemass betrifft ein erster Aspekt der Erfin-
dung ein Verbundprofil fur Fenster, Festverglasungen,
Fassaden, Tiren oder Lichtdacher. Das Verbundprofil
umfasst mindestens ein Isolierprofil aus einem Material
mit einer im Vergleich zu Metall geringen Warmeleitfa-
higkeit, bevorzugterweise aus einem Kunststoffmaterial,
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sowie mindesten ein Metallprofil, welches durch Umfor-
men, insbesondere durch Rollen, aus einem Blechma-
terial gebildet worden ist.

[0010] Das mindestens eine Metallprofil, welches z.B.
aus Aluminium, Stahl blank bzw. verzinkt oder aus Edel-
stahl bestehen kann, bildet eine Befestigungsnut mitzwei
sich gegeniiberliegenden Seitenbegrenzungen, welche
bevorzugterweise aus einfachen nicht gedoppelten Ble-
chen bestehen, und einem Nutgrund, in welcher eine
Profilkontur des Isolierprofils aufgenommen ist, unter Bil-
dung eines Kraft- und/oder Formschlusses in einer Rich-
tung senkrecht zur Profillangsrichtung von Nutgrund
wegzeigend zwischen dem Isolierprofil und den Seiten-
begrenzungen der Befestigungsnut bzw. dem Metallpro-
fil. Bevorzugterweise liegt zudem auch ein Formschluss
zwischen dem Isolierprofil und den Seitenbegrenzungen
der Befestigungsnut bzw. dem Metallprofil in Profillangs-
richtung vor.

[0011] Dabei ist das Metallprofil derartig ausgebildet,
dass die beiden Seitenbegrenzungen der Befestigungs-
nut von zwei Profilabschnitten gebildet sind, welche tUber
einem oder mehrere Profilabschnitte miteinander ver-
bundensind, in welchen die Profilkontur eine Profilschlei-
fe beschreibt. Dabei kann die Profilschleife einen Profil-
hohlraum bilden und/oder eine Blechdoppelung, bei wel-
cher Profilabschnitte der Profilschleife flachig aneinan-
der angrenzen bzw. aufeinanderliegen.

[0012] In einem oder in mehreren Bereichen der Pro-
filschleife grenzen Profilabschnitte der Profilschleife an-
einander an bzw. liegen aufeinander. Dabei sind sie zu-
mindest in einem dieser Bereiche, in welchen sie anein-
ander angrenzen bzw. aufeinanderliegen, miteinander
verbunden.

[0013] Durch diese Massnahme ist der Teil der Profil-
schleife, der durch die Verbindung zwischen den anein-
ander angrenzenden Profilabschnitten geschlossen
wird, aus der fiur die Steifigkeit zwischen den beiden die
Seitenbegrenzungen der Befestigungsnut bildenden
Profilabschnitten verantwortlichen Profilstruktur ausge-
schlossen, mit dem Resultat, dass auch mit relativ ge-
ringen Blechstarken eine hohe Steifigkeit gegen ein Auf-
biegen der Profilnut erzielbar ist und zudem die Rickfe-
derungsneigung dieser Abschnitte bei der Herstellung
der Verbindung zwischen dem Isolierprofil und dem Me-
tallprofil gering ist.

[0014] Bevorzugterweise ist das Isolierprofil aus glas-
faserverstarktem pultrudierten Polyurethan gebildet.
Dieser Kunststoff kann durch die Glasfaserverstarkung
grosse Krafte aufnehmen und erhodht die statische Wir-
kung des Profils bei gleichzeitiger Minimierung der War-
meleitfahigkeit des Verbundprofiles. Polyurethan ist ein
hochwertiger Kunststoff mit sehr guten Eigenschaften
bezlglich Besténdigkeit und Alterungsverhalten, womit
eine langlebige Konstruktion sichergestellt werden kann.
Es konnen aber auch andere Materialien zum Einsatz
kommen, dies in Abhangigkeit von der geforderten War-
meleitfahigkeit, den notwendigen statischen Eigenschaf-
ten und allfélligen brandschutztechnischen Vorgaben.
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[0015] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform des Ver-
bundprofils grenzen Profilabschnitte der Profilschleife in
einem Bereich direkt angrenzend an einen der Profilab-
schnitte, welche die Seitenbegrenzungen der Befesti-
gungsnut bilden, aneinander an bzw. liegen aufeinander
und sind in diesem Bereich miteinander verbunden. Hier-
durch wird ein moglichst grosser Teil der Profilschleife
oder sogar die gesamte Profilschleife aus der fiir die Stei-
figkeit zwischen den beiden die Seitenbegrenzungen der
Befestigungsnut bildenden Profilabschnitten verantwort-
lichen Profilstruktur ausgeschlossen.

[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form des Verbundprofils ist die Profilschleife zum Teil
oder vollstéandig als Blechdoppelung ausgebildet, also
derart, dass Profilabschnitte dieser Profilschleife in Teil-
bereichen oder Uber den gesamten Bereich der Profil-
schleife flachig aneinander angrenzen, und zwar bevor-
zugterweise in Form flacher aufeinanderliegender Profi-
labschnitte. Derartige Blechdoppelungen eignen sich be-
sonders zur Bereitstellung flacher flanschartiger Profil-
konturen mit gradfreien Begrenzungskanten und ermdég-
lichen zudem ein flachiges Verbinden der aneinander an-
grenzenden bzw. aufeinanderliegenden Profilabschnitte
der Profilschleife, z.B. durch Verloten.

[0017] Jedenfalls ist es bei solchen Ausfiihrungsfor-
men des Verbundprofils mit Blechdoppelung bevorzugt,
dass die aneinander angrenzenden Profilabschnitte der
Profilschleife zumindest im Bereich des zum offenen En-
de der Profilschleife hin zeigenden Endes der Blechdop-
pelung miteinander verbunden sind. Hierdurch wird ein
moglichst grosser Teil der Blechdoppelung aus der fir
die Steifigkeit zwischen den beiden die Seitenbegren-
zungen der Befestigungsnut bildenden Profilabschnitten
verantwortlichen Profilstruktur ausgeschlossen.

[0018] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form des Verbundprofils sind die aneinander angrenzen-
den Profilabschnitte der Profilschleife stoffschllissig mit-
einander verbunden, insbesondere durch Laserschweis-
sen, Rollschweissen, Loten oder Kleben. Da durch diese
Verbindungsmethoden eine von aussen her unsichtbare
Verbindung der Profilabschnitte mdglich ist, kénnen auf
diese Weise auch Profilabschnitte der Profilschleife mit-
einander verbunden werden, welche glatte Sichtflachen
des fertigen Verbundprofils bilden.

[0019] In noch einer weiteren bevorzugten Ausflh-
rungsform des Verbundprofils ist die Verbindung zwi-
schen den aneinander angrenzenden bzw. aufeinander
liegenden Profilabschnitten der Profilschleife eine in Pro-
filldngsrichtung durchgehende Verbindung. Hierdurch
ergibt sich der Vorteil einer tUber die gesamte Profiler-
streckung homogenen Profilstruktur.

[0020] Ineineranderen bevorzugten Ausfiihrungsform
des Verbundprofils ist die Verbindung zwischen den an-
einander angrenzenden Profilabschnitten der Profil-
schleife eine in Profillangsrichtung abschnittweise unter-
brochene Verbindung, bevorzugterweise mit einer Viel-
zahl von in regelmassigen Abstdnden angeordneter
identischer Verbindungsstellen. Auf diese Weise kann
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die Verbindung auf besonders wirtschaftliche Weise her-
gestellt werden, z.B. durch Punktschweissen.

[0021] In noch einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform des Verbundprofils weist die in der Befesti-
gungsnut des Metallprofils aufgenommene Profilkontur
des Isolierprofils auf mindestens einer Seite eine Nut auf,
in welche eine Profilkontur des Profilabschnitts des Me-
tallprofils eingreift, welcher die an diese Seite angren-
zende Seitenbegrenzung der Befestigungsnut bildet.
Hierdurch kann ein sicherer Formschluss in einer Rich-
tung senkrecht zur Profilldngsrichtung von Nutgrund
wegzeigend zwischen dem Isolierprofil und dem Metall-
profil erzeugt werden.

[0022] Wird dabei die Profilkontur, welche in die Nut
eingreift, von einer Vielzahl identischer, in Profillangs-
richtung mit einem insbesondere gleichmassigen Ab-
stand zueinander angeordneter Pragungen gebildet,
was bevorzugt ist, so lasst sich durch Materialverdran-
gung am Isolierprofilzudem auch ein Formschluss in Pro-
filldngsrichtung zwischen dem Isolierprofil und dem Me-
tallprofil erzeugen.

[0023] In noch einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform des Verbundprofils verjiingt sich die in der Be-
festigungsnut des Metallprofils aufgenommene Profil-
kontur des Isolierprofils im Bereich des offenen Endes
der Befestigungsnut auf mindestens einer Seite unter Bil-
dung eines Hinterschnitts, in welchen eine Profilkontur
des Profilabschnitt des Metallprofils, welcher die an diese
Seite angrenzende Seitenbegrenzung der Befestigungs-
nut bildet, bevorzugterweise mit einem freien Profilende
eingreift. Hierdurch kann ebenfalls ein sicherer Form-
schluss in einer Richtung senkrecht zur Profillangsrich-
tung von Nutgrund wegzeigend zwischen dem lIsolier-
profil und dem Metallprofil erzeugt werden.

[0024] In noch einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform des Verbundprofils ist das Metallprofil derartig
ausgebildet, dass die beiden Profilabschnitte, welche die
Seitenbegrenzungen der Befestigungsnut bilden, von
den freien Enden der Profilkontur des Metallprofils gebil-
det sind. Hierdurch werden Verbundprofile mit klar struk-
turierten Profilkonturen mdglich, welche zudem mit ei-
nem einzigen Isolierprofil auskommen.

[0025] Entsprechend weist das Verbundprofil gemass
einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform genau ein
Isolierprofil auf. Hierdurch lasst sich der Materialaufwand
sowie der apparatetechnische Aufwand fiir die Herstel-
lung der Verbundprofile deutlich reduzieren und es wer-
den zudem auch besonders schlanke Verbundprofile
moglich.

[0026] In noch einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform umfasst das Verbundprofil zwei Metallprofile,
bevorzugterweise genau zwei Metallprofile, welche tber
ein oder mehrere Isolierprofile miteinander verbunden
sind. Derartige Verbundprofile aus zwei Uber Isolierpro-
file thermisch voneinander getrennten Metallprofilen
werden in der Praxis am haufigsten benétigt.

[0027] Einzweiter Aspekt der Erfindung betrifft ein Me-
tallprofil zur Herstellung eines Verbundprofils gemass
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dem ersten Aspekt der Erfindung, welches durch Umfor-
men aus einem Blechmaterial gebildet ist. Das Metall-
profil weist eine Befestigungsnut mit zwei sich gegen-
Uiberliegenden Seitenbegrenzungen zur Aufnahme einer
Profilkontur eines damit zu einem Verbundprofil zusam-
menzufligenden Isolierprofils auf. Dabei ist das Metall-
profil derartig ausgebildet, dass die beiden Seitenbe-
grenzungen der Befestigungsnut von zwei Profilab-
schnitten gebildet sind, welche Uber mindestens einen
Profilabschnitt miteinander verbunden sind, in welchem
die Profilkontur eine Profilschleife beschreibt und wobei
Profilabschnitte dieser Profilschleife zumindest in einem
Bereich aneinander angrenzen und zumindest in einem
Bereich ihrer Angrenzung miteinander verbunden sind.
Wie bereits erwahnt wurde, ist durch dieses Verbinden
der angrenzenden Profilabschnitte der Profilschleife der-
jenige Teil der Profilschleife, der durch die Verbindung
zwischen den aneinander angrenzenden Profilabschnit-
ten geschlossen wird, aus der fiir die Steifigkeit zwischen
den beiden die Seitenbegrenzungen der Befestigungs-
nut bildenden Profilabschnitten verantwortlichen Profil-
struktur ausgeschlossen, mit dem Resultat, dass auch
mit relativ geringen Blechstarken eine hohe Steifigkeit
gegen ein Aufbiegen der Profilnut erzielbaristund zudem
die Rickfederungsneigung dieser Abschnitte bei der
Herstellung einer Verbindung zwischen einem Isolierpro-
fil und dem Metallprofil zwecks Bildung des Verbundpro-
fils gering ist.

[0028] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform des Me-
tallprofils grenzen Profilabschnitte der Profilschleife in ei-
nem Bereich direkt angrenzend an einen der Profilab-
schnitte, welche die Seitenbegrenzungen der Befesti-
gungsnut bilden, aneinander an und sind in diesem Be-
reich miteinander verbunden. Hierdurch wird ein mdg-
lichst grosser Teil der Profilschleife oder sogar die ge-
samte Profilschleife aus der fir die Steifigkeit zwischen
den beiden die Seitenbegrenzungen der Befestigungs-
nut bildenden Profilabschnitten verantwortlichen Profil-
struktur ausgeschlossen und es kann eine maximale
Steifigkeit gegen ein Aufbiegen der Befestigungsnut und
eine minimale Rickfederungsneigung der die Befesti-
gungsnut begrenzenden Profilabschnitte erreicht wer-
den.

[0029] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen des
Metallprofils ergeben sich aus den unter dem ersten
Aspekt der Erfindung beschriebenen bevorzugten Merk-
malen des im dort beschriebenen Verbundprofil verwen-
deten Metallprofils.

[0030] Ein dritter Aspekt der Erfindung betrifft ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Verbundprofils geméass dem
ersten Aspekt der Erfindung. Bei dem Herstellverfahren
wird von einem durch Umformen aus einem Blechmate-
rial gebildeten Metallprofilausgegangen. Das Metallprofil
weist eine Befestigungsnut mit zwei sich gegentiberlie-
genden Seitenbegrenzungen auf, welche der Aufnahme
einer Profilkontur eines am Metallprofil zu befestigenden
Isolierprofils dient. Das Metallprofilist weiter derartig aus-
gebildet, dass die beiden Seitenbegrenzungen der Be-
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festigungsnut von zwei Profilabschnitten gebildet sind,
welche uber einen oder mehrer Profilabschnitte mitein-
ander verbunden sind, in welchen jeweils die Profilkontur
eine Profilschleife beschreibt. Dabei grenzen Profilab-
schnitte der Profilschleife zumindest in einem Bereich
aneinander an und sind zumindest in einem Bereich ihrer
Angrenzung miteinander verbunden. Es handelt sich bei
dem Metallprofil also um ein Metallprofil gemass dem
zweiten Aspekt der Erfindung.

[0031] Indie Befestigungsnut des Metallprofils wird ein
Isolierprofil mit einer daran gebildeten Profilkontur ein-
gesetzt. Das Isolierprofil ist bevorzugterweise aus einem
Kunststoffmaterial gebildet, bevorzugterweise aus glas-
faserverstarktem pultrudierten Polyurethan.

[0032] Sodann wird bei in der Befestigungsnut einge-
setztem Isolierprofil durch plastisches Verformen zumin-
dest eines der beiden Profilabschnitte, welche die Sei-
tenbegrenzungen der Befestigungsnut bilden, ein Kraft-
und/oder Formschlusses in einer Richtung senkrecht zur
Profillangsrichtung von Nutgrund wegzeigend zwischen
dem Isolierprofil und den Seitenbegrenzungen der Befe-
stigungsnut hergestellt. Bevorzugterweise erfolgt das
Verformen derart, dass danach auch ein Formschluss
zwischen dem Isolierprofil und den Seitenbegrenzungen
der Befestigungsnut in Profillangsrichtung vorliegt. Das
Verformen erfolgt bevorzugterweise durch Anrollen.
[0033] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird von einem Metallprofil mit einer Befesti-
gungsnut mit im Wesentlichen parallelen Seitenbegren-
zungen ausgegangen. In diese Befestigungsnut wird ein
Isolierprofil eingesetzt, wobei die in die Befestigungsnut
eingesetzte Profilkontur des Isolierprofils eine Nut und/
oder einen Hinterschnitt aufweist.

[0034] Sodann wird bei in der Befestigungsnut einge-
setztem Isolierprofil zumindest einer der beiden Profilab-
schnitte, welche die Seitenbegrenzungen der Befesti-
gungsnut bilden, derart plastisch verformt, dass er nach
der Verformung mit einer Profilkontur in die Nut und/oder
den Hinterschnittin der Profilkontur des Isolierprofils ein-
greift. Hierdurch kann ein guter Formschluss zwischen
dem Isolierprofil und den Seitenbegrenzungen der Befe-
stigungsnut in einer Richtung senkrecht zur Profillangs-
richtung von Nutgrund wegzeigend erreicht werden.
[0035] Dabeiist es in einer Variante weiter bevorzugt,
dass der zumindest eine Profilabschnitt derartig verformt
wird, insbesondere durch Anrollen mittels Pragerollen,
dass seine Profilkontur, welche in die Nut und/oder den
Hinterschnitt in der Profilkontur des Isolierprofils ein-
greift, von einer Vielzahl identischer, in Profillangsrich-
tung mit einem insbesondere gleichmassigen Abstand
zueinander angeordneter Pragungen gebildet wird. Hier-
durch kann fir den Fall, dass die Pradgungen derartig
ausgestaltet werden, dass sie Material des Isolierprofils
verdrangen, auch ein Formschluss zwischen dem Me-
tallprofil und dem Isolierprofil in Profillangsrichtung er-
reicht werden.

[0036] Weitere bevorzugte Ausfiihrungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den abh&ngigen Anspriichen so-
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wie aus der nun folgenden Beschreibung anhand der Fi-
guren. Dabei zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein erstes erfindungs-
gemasses Verbundprofil;

Fig. 2 einen Querschnitt durch ein zweites erfin-
dungsgemasses Verbundprofil;

Fig. 3 einen Querschnitt durch ein drittes erfindungs-
gemasses Verbundprofil;

Fig. 4 einen Querschnitt durch das Isolierprofil der
Verbundprofile aus den Figuren 1 bis 3;

Fig. 5 einen Querschnitt durch das obere, erfin-
dungsgemasse Metallprofil des Verbundprofils aus
Fig. 3 vor dem Zusammenfiigen;

Fig. 6 einen Querschnittdurch das untere Metallprofil
des Verbundprofils aus Fig. 3 vor dem Zusammen-
fugen; und

Fig. 7 einen Querschnitt durch die Profile aus den
Figuren 4 bis 6 in einem zusammengesteckten Zu-
stand direkt vor dem Zusammenfligen zu dem Ver-
bundprofil gemass Fig. 3.

[0037] Einerstes Ausfiihrungsbeispiel des erfindungs-
gemassen Verbundprofils istim Querschnitt in Fig. 1 ge-
zeigt. Wie zu erkennen ist, umfasst dass Verbundprofil
ein oberes Metallprofil 2 und ein unteres Metallprofil 3,
welche tber ein einzelnes Isolierprofil 1 aus einem Kunst-
stoffmaterial mit geringer Warmeleitfahigkeit miteinan-
der verbunden sind und dadurch thermisch weitestge-
hend voneinander entkoppelt sind. Die beiden Metallpro-
file 2, 3 sind durch Umformen aus einem Blechmaterial
aus Stahl hergestellt.

[0038] Dabeiistin jedem der Metallprofile 2, 3 jeweils
eine verdickte Profilkontur 4 des Isolierprofils 1 in einer
vom jeweiligen Metallprofil 2, 3 gebildeten Befestigungs-
nut mit zwei sich gegenuberliegenden Seitenbegrenzun-
gen 5 aufgenommen. Die Seitenbegrenzungen 5 der Be-
festigungsnuten werden jeweils von laschenartigen Pro-
filabschnitten 6 gebildet, welche jeweils etwa in der Mitte
der verdickten Profilkonturen 4 des Isolierprofils 1 mit
einer Vielzahl identischer, in Profillangsrichtung mit ei-
nem gleichmassigen Abstand zueinander angeordneter
Pragungen 11 in eine an der Profilkontur 4 gebildete Nut
(siehe Positionsziffer 10 in Fig. 4) eingreifen. Zudem um-
greifen die Profilabschnitte 6 mit ihren freien Enden 13
die verdickte Profilkontur 4 des Isolierprofils 1. Sie greifen
also, mit anderen Worten ausgedrickt, mit ihren freien
Enden 13 jeweils in einen durch eine Verjingung des
Isolierprofils 1 im Bereich des offenen Endes der jewei-
ligen Befestigungsnut gebildeten Hinterschnitt 12 ein.
[0039] Dadurch, dass die laschenartigen Profilab-
schnitte 6 unter Druckvorspannung an den verdickten
Profilkonturen 4 des Isolierprofils 1 anliegen und durch
die Pragungen 11 bei deren Erzeugung Material in den
Nuten 10 im Isolierprofil 1 verdrangt wurde, liegt zwi-
schen dem Isolierprofil 1 und dem jeweiligen Metallprofil
2, 3 nicht nur ein Formschluss senkrecht zur Profillangs-
richtung vor, sondern auch ein Kraftschluss sowie ein
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Formschluss in Profillangsrichtung.

[0040] Beim unteren Metallprofil 3 sind die laschenar-
tigen Profilabschnitte 6 direkt und auf kiirzestem Weg
Uber einen Steg 14 miteinander verbunden.

[0041] Beim oberen Metallprofil 2 hingegen, bei wel-
chem es sich um ein erfindungsgemésses Metallprofil
handelt, sind die laschenartigen Profilabschnitte 6, wel-
che die Seitenbegrenzungen 5 der Befestigungsnut bil-
den, Uber einen Profilabschnitt 7 miteinander verbunden,
inwelchem die Profilkontur eine Profilschleife beschreibt,
die einen Profilhohlraum 16 bildet. Profilabschnitte 8, 9
dieser Profilschleife grenzen in einem Bereich direkt an-
grenzend an den linken der beiden Profilabschnitte 6,
welche die Seitenbegrenzungen 5 der Befestigungsnut
bilden, flachig aneinander an und sind in diesem Bereich
durch eine flachige und sich durchgehend in Profillangs-
richtung erstreckende Létfuge 15 stoffschliissig mitein-
ander verbunden.

[0042] Fig. 2 zeigt eine zweites Ausfiihrungsbeispiel
eines erfindungsgemassen Verbundprofils im Quer-
schnitt, welches sich von dem in Fig. 1 gezeigten im We-
sentlichen dadurch unterscheidet, dass die Profilschleife
des Profilabschnitts 7 des erfindungsgemassen oberen
Metallprofils 2 keinen Profilhohlraum bildet, sondern voll-
sténdig als Blechdoppelung ausgebildet ist, bei welcher
die die Profilschleife bildenden Profilabschnitte liber den
gesamten Bereich der Profilschleife in Form von zwei
flachen Blechlaschen 8, 9 flachig aneinander angrenzen
bzw. aufeinanderliegen. Ein weiterer Unterschied be-
steht hier darin, dass diese Profilabschnitte 8, 9 nicht
miteinander verl6tet sind, sondern durch einzelne von-
einander beabstandete Schweisspunkte 17, welche
durch Widerstandsschweissen erzeugt wurden, im Be-
reich des zum offenen Ende der Profilschleife hin zei-
genden Endes der Blechdoppelung, welches direkt an-
grenzend an den linken der beiden Profilabschnitte 6 ist,
stoffschliissig miteinander verbunden sind.

[0043] Fig. 3 zeigt eine drittes Ausfihrungsbeispiel ei-
nes erfindungsgemassen Verbundprofils im Querschnitt,
welches sich von dem in Fig. 2 gezeigten im Wesentli-
chen dadurch unterscheidet, dass beim oberen erfin-
dungsgemassen Metallprofil 2 die laschenartigen Profi-
labschnitte 6, welche die Seitenbegrenzungen 5 der Be-
festigungsnut bilden, Giber zwei spiegelbildliche Profilab-
schnitte 7, in welchen die Profilkontur jeweils gemass
Fig. 2 eine vollstandig als Blechdoppelung ausgebildete
Profilschleife beschreibt, miteinander verbunden sind.
Ein weiterer Unterschied besteht darin, dass die jeweils
die Profilschleifen bildenden Profilabschnitte 8, 9 nicht
Uber einzelne Schweisspunkte miteinander verbunden
sind, sondern stattdessen im gleichen Bereich jeweils
mittels einer durch Laserschweissen erzeugten
Schweissnaht 18.

[0044] Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch das Isolier-
profil 4 aus den Figuren 1 bis 3 im Ausgangszustand,
d.h. vor dem Zusammenfligen mit den Metallprofilen 2,
3 zum jeweiligen Verbundprofil. In dieser Darstellung
sind die Nuten 10 in den verdickten Profilkonturen 4 des
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Isolierprofils 1 deutlich zu erkennen.

[0045] Die Figuren 5 und 6 zeigen Querschnitte durch
das obere erfindungsgemasse Metallprofil 2 (Fig. 5) und
das untere Metallprofil 3 (Fig. 6) des Verbundprofils aus
Fig. 3 vor dem Zusammenfligen mit dem Isolierprofil zum
entprechenden Verbundprofil.

[0046] Wie aus diesen Darstellungen in Zusammen-
schau mit Fig. 7 hervorgeht, welche einen Querschnitt
durch die Profile 1, 2, 3 aus den Figuren 4 bis 6 in einem
zusammengesteckten Zustand direkt vor dem Zusam-
menfligen zu dem Verbundprofil geméss Fig. 3 zeigt, bil-
den die Metallprofile 2, 3 im Ausgangszustand mit ihren
laschenartigen Profilabschnitten 6 jeweils eine Befesti-
gungsnut mit parallelen ebenen Seitenbegrenzungen 5,
deren lichte Weite der Breite der jeweiligen darin aufzu-
nehmenden verdickten Profilkontur 4 des Isolierprofils 1
entspricht und deren Tiefe derartig bemessen ist, dass
die freien Enden der laschenartigen Profilabschnitte 6
geringfugig Uber diese Profilkontur 4 Giberstehen.
[0047] Um ausgehend von dem in Fig. 7 gezeigten zu-
sammengesteckten Zustand zu dem in Fig. 3 gezeigten
fertigen Verbundprofil zu gelangen, werden die laschen-
artigen Profilabschnitte 6 der Metallprofile 2, 3 durch spe-
zielle Andruckrollen derartig verformt, dass sie mit ihren
freien Enden 13 jeweils die verdickte Profilkontur 4 des
Isolierprofils 1 umgreifen und mit einer Vielzahl identi-
scher, in Profillangsrichtung mit einem gleichméssigen
Abstand zueinander angeordneter Pragungen 11 jeweils
in die jeweilige Nut 10 in der Profilkontur 4 des Isolier-
profils 1 eingreifen, unter Verdrangung von Material am
Isolierprofil 1.

[0048] Wahrend in der vorliegenden Anmeldung be-
vorzugte Ausfiihrungen der Erfindung beschrieben sind,
ist klar darauf hinzuweisen, dass die Erfindung nicht auf
diese beschranktistund auchin anderer Weise innerhalb
des Umfangs der nun folgenden Patentanspriiche aus-
gefluhrt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verbundprofil fir Fenster, Festverglasungen, Fas-
saden, Tlren oder Lichtdacher, umfassend ein Iso-
lierprofil (1), insbesondere aus Kunststoff, und ein
durch Umformen aus einem Blechmaterial gebilde-
tes Metallprofil (2, 3), wobei eine Profilkontur (4) des
Isolierprofils (1) in einer vom Metallprofil (2, 3) gebil-
deten Befestigungsnut mit zwei sich gegeniberlie-
genden Seitenbegrenzungen (5) aufgenommen ist,
unter Bildung eines Kraft- und/oder Formschlusses
zwischen dem lIsolierprofil (1) und den Seitenbe-
grenzungen (5) der Befestigungsnut, wobei das Me-
tallprofil (2) derartig ausgebildet ist, dass die beiden
Seitenbegrenzungen (5) der Befestigungsnut von
zwei Profilabschnitten (6) gebildet sind, welche tber
mindestens einen Profilabschnitt (7) miteinander
verbunden sind, in welchem die Profilkontur eine
Profilschleife beschreibt, wobei Profilabschnitte (8,
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9) dieser Profilschleife zumindest in einem Bereich
aneinander angrenzen und zumindest in einem Be-
reich ihrer Angrenzung miteinander verbunden sind.

Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Profilabschnitte (8, 9) der Profil-
schleife in einem Bereich direktangrenzend an einen
der Profilabschnitte (6), welche die Seitenbegren-
zungen (5) der Befestigungsnut bilden, aneinander
angrenzen und in diesem Bereich miteinander ver-
bunden sind.

Verbundprofil nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
filschleife zum Teil oder vollstandig als Blechdoppe-
lung ausgebildet ist, derart, dass Profilabschnitte (8,
9) dieser Profilschleife in Teilbereichen oder lber
den gesamten Bereich der Profilschleife flachig an-
einander angrenzen, insbesondere in Form flacher
aufeinanderliegender Profilabschnitte.

Verbundprofil nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aneinander angrenzenden Pro-
filabschnitte (8, 9) der Profilschleife zumindest im
Bereich des zum offenen Ende der Profilschleife hin
zeigenden Endes der Blechdoppelung miteinander
verbunden sind.

Verbundprofil nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die an-
einander angrenzenden Profilabschnitte (8, 9) der
Profilschleife stoffschllissig miteinander verbunden
sind, insbesondere durch Laserschweissen, Wider-
stands-Rollschweissen, Loten oder Kleben.

Verbundprofil nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindung zwischen den aneinander angrenzenden
Profilabschnitten (8, 9) der Profilschleife eine in Pro-
filldngsrichtung durchgehende Verbindung ist.

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung
zwischen den aneinander angrenzenden Profilab-
schnitten (8, 9) der Profilschleife eine in Profillangs-
richtung abschnittweise unterbrochene Verbindung
ist, insbesondere mit regelmassigen Unterbre-
chungsabstanden.

Verbundprofil nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die in der
Befestigungsnut des Metallprofils (2, 3) aufgenom-
mene Profilkontur (4) des Isolierprofils (1) auf min-
destens einer Seite eine Nut (10) aufweist, in welche
eine Profilkontur (11) des Profilabschnitts (6) des
Metallprofils (2, 3) eingreift, welcher die an diese Sei-
te angrenzende Seitenbegrenzung (5) der Befesti-
gungsnut bildet, zur Erzeugung eines Formschlus-



10.

1.

12.

13.

14.

11 EP 2 476 853 B1 12

ses zwischen dem Isolierprofil (1) und dem Metall-
profil (2, 3) in einer Richtung senkrecht zur Profil-
langsrichtung.

Verbundprofil nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profilkontur (11), welche in die
Nut (10) eingreift, von einer Vielzahl identischer, in
Profillangsrichtung mit einem insbesondere gleich-
massigen Abstand zueinander angeordneter Pra-
gungen (11) gebildet ist.

Verbundprofil nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
in der Befestigungsnut des Metallprofils (2, 3) auf-
genommene Profilkontur (4) des Isolierprofils (1) im
Bereich des offenen Endes der Befestigungsnut auf
mindestens einer Seite unter Bildung eines Hinter-
schnitts (12) verjiingt, und dass eine Profilkontur (13)
des Profilabschnitt (6) des Metallprofils (2, 3), wel-
cher die an diese Seite angrenzende Seitenbegren-
zung (5) der Befestigungsnut bildet, insbesondere
mit einem freien Profilende in diesen Hinterschnitt
(12) eingreift, zur Erzeugung eines Formschlusses
zwischen dem Isolierprofil (1) und dem Metallprofil
(2, 3) in einer Richtung senkrecht zur Profillangsrich-
tung.

Verbundprofil nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Me-
tallprofil (2, 3) derartig ausgebildet ist, dass die bei-
den Profilabschnitte (6), welche die Seitenbegren-
zungen (5) der Befestigungsnut bilden, von den frei-
en Enden der Profilkontur des Metallprofils (2, 3) ge-
bildet sind.

Verbundprofil nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es genau
ein Isolierprofil (1) umfasst.

Verbundprofil nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es zwei
Metallprofile (2, 3) umfasst, welche Uber das Isolier-
profil (1) miteinander verbunden sind.

Metallprofil (2) zur Herstellung eines Verbundprofils
nach einem der vorangehenden Anspriche, wel-
ches durch Umformen aus einem Blechmaterial ge-
bildet ist, mit einer Befestigungsnut mit zwei sich ge-
geniberliegenden Seitenbegrenzungen (5) zur Auf-
nahme einer Profilkontur (4) eines Isolierprofils (1),
wobei das Metallprofil (2) derartig ausgebildet ist,
dass die beiden Seitenbegrenzungen (5) der Befe-
stigungsnut von zwei Profilabschnitten (6) gebildet
sind, welche Giber mindestens einen Profilabschnitt
(7) miteinander verbunden sind, in welchem die Pro-
filkontur eine Profilschleife beschreibt und wobei
Profilabschnitte (8, 9) dieser Profilschleife zumindest
in einem Bereich aneinander angrenzen, dadurch
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15.

16.

17.

18.

gekennzeichnet, dass die Profilabschnitte (8.9) zu-
mindest in einem Bereich ihrer Angrenzung mitein-
ander verbunden sind.

Metallprofil nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Profilabschnitte (8, 9) der Profil-
schleife in einem Bereich direktangrenzend an einen
der Profilabschnitte (6), welche die Seitenbegren-
zungen (5) der Befestigungsnut bilden, aneinander
angrenzen und in diesem Bereich miteinander ver-
bunden sind.

Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils nach
einem der vorangehenden Anspriiche, gekenn-
zeichnet durch die Schritte:

a) Bereitstellen eines Metallprofils nach einem
der Anspriiche 14 bis 15;

b) Bereitstellen eines Isolierprofils (1), insbeson-
dere aus einem Kunststoffmaterial;

c) Einsetzen des Isolierprofils (1) mit einer Pro-
filkontur (4) in die Befestigungsnut des Metall-
profils (2);

d) Herstellen eines Kraft- und/oder Formschlus-
ses zwischen dem Isolierprofil (1) und den Sei-
tenbegrenzungen (5) der Befestigungsnut
durch plastisches Verformen, insbesondere
durch Anrollen, zumindest eines der beiden
Profilabschnitte (6), welche die Seitenbegren-
zungen (5) der Befestigungsnut bilden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Metallprofil (2) mit einer Befesti-
gungsnut mit im Wesentlichen parallelen Seitenbe-
grenzungen (5) zur Verfligung gestellt wird und ein
Isolierprofil (1) mit einer in die Befestigungsnut ein-
zusetzenden Profilkontur (4) mit einer Nut (10) und/
oder einem Hinterschnitt (12) zur Verfiigung gestellt
wird, und dass das Herstellen eines Formschlusses
zwischen dem Isolierprofil (1) und den Seitenbe-
grenzungen (5) der Befestigungsnut dadurch erfolgt,
dass zumindest einer der beiden Profilabschnitte (6),
welche die Seitenbegrenzungen (5) der Befesti-
gungsnut bilden, derart plastisch verformt wird, dass
er nach der Verformung mit einer Profilkontur (11,
13) in die Nut (10) und/oder den Hinterschnitt (12)
in der Profilkontur (4) des Isolierprofils (1) eingreift.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Profilabschnitt
(6) derartig verformt wird, dass seine Profilkontur
(11), welche in die Nut (10) und/oder den Hinter-
schnittin der Profilkontur (4) des Isolierprofils (1) ein-
greift, von einer Vielzahl identischer, in Profillangs-
richtung mit einem insbesondere gleichmassigen
Abstand zueinander angeordneter Pragungen (11)
gebildet wird.
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Claims

Composite profile for windows, window glazings, fa-
cades, doors or light roofs, comprising an insulating
profile (1), in particular made of plastics, and a metal
profile (2, 3) formed from a metal sheet material
through metal forming, wherein a profile contour (4)
of the insulating profile (1) is received in a mounting
groove formed by the metal profile (2, 3), which
mounting groove is having two opposite side bound-
aries (5), thereby forming a non-positive and/or pos-
itive connection between the insulating profile (1)
and the side boundaries (5) of the mounting groove,
wherein the metal profile (2) is designed in such a
manner that the two side boundaries (5) of the
mounting groove are formed by two profile sections
(6) which are connected with each other via at least
one profile section (7) in which the profile contour
forms a profile loop, wherein profile sections (8, 9)
of this profile loop at least in one area abut against
each other and at least in one area of their abutment
are connected with each other.

Composite profile according to claim 1, character-
ized in that profile sections (8, 9) of the profile loop
in an area which is directly adjacent to one of the
profile sections (6) which form the side boundaries
(5) of the mounting groove, abut against each other
and are connected with each other in this area.

Composite profile according to one of the preceding
claims, characterized in that the profile loop in part
or completely is formed as metal sheet lamination,
such, that profile sections (8, 9) of this profile loop in
subareas or over the entire area of the profile loop
extensively abut against each other, in particular in
the form of flat profile sections lying on top of each
other.

Composite profile according to claim 3, character-
ized in that the profile sections (8, 9) of the profile
loop which abut against each other at least in the
area of the end of the metal sheet lamination which
points towards the open end of the profile loop are
connected with each other.

Composite profile according to one of the preceding
claims, characterized in that the profile sections (8,
9) of the profile loop which abut against each other
are connected with each other by material bond, in
particular by laser welding, resistance roll welding,
brazing or gluing.

Composite profile according to one of the preceding
claims, characterized in that the connection be-
tween the profile sections (8, 9) of the profile loop
which abut against each other is a continuous con-
nection in longitudinal direction of the profile.
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10.

1.

12.

13.

Composite profile according to one of the claims 1
to 5, characterized in that the connection between
the profile sections (8, 9) of the profile loop which
abut against each other is a connection which in lon-
gitudinal direction of the profile is interrupted in sec-
tions, in particular with a regular spacing between
the interruptions.

Composite profile according to one of the preceding
claims, characterized in that the profile contour (4)
of the insulating profile (1) which is received in the
mounting groove of the metal profile (2, 3) on at least
one side comprises a groove (10) into which a profile
contour (11) of the profile section (6) of the metal
profile (2, 3) engages, which profile section forms
the side boundary (5) of the mounting groove that
adjoins this side, for producing a positive connection
between the insulating profile (1) and the metal pro-
file (2, 3) in a direction perpendicular to the longitu-
dinal direction of the profile.

Composite profile according to claim 8, character-
ized in that the profile contour (11), which engages
into the groove (10), is formed by a plurality of iden-
tical stampings (11), which in longitudinal direction
ofthe profile are arranged with anin particular regular
spacing relative to each other.

Composite profile according to one of the preceding
claims, characterized in that the profile contour (4)
of the insulating profile (1) which is received in the
mounting groove of the metal profile(2, 3) tapers in
the area of the open end of the mounting groove on
at least one side, thereby forming an undercut (12),
and in that a profile contour (13) of the profile section
(6) of the metal profile (2, 3), which profile section
forms the side boundary (5) of the mounting groove
that adjoins this side, in particular with a free profile
end engages in this undercut (12), for producing a
positive connection between the insulating profile (1)
and the metal profile (2, 3) in a direction perpendic-
ular to the longitudinal direction of the profile.

Composite profile according to one of the preceding
claims, characterized in that the metal profile (2, 3)
is designed in such a manner that the two profile
sections (6), which form the side boundaries (5) of
the mounting groove, are formed by the free ends of
the profile contour of the metal profile (2, 3).

Composite profile according to one of the preceding
claims, characterized in that it comprises exactly
one insulating profile (1).

Composite profile according to one of the preceding
claims, characterized in that it comprises two metal
profiles (2, 3) which are connected with each other
via the insulating profile (1).
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Metal profile (2) for the manufacturing of a composite
profile according to one of the preceding claims,
which is formed from a metal sheet material through
metal forming, with a mounting groove having two
opposite side boundaries (5) for receiving a profile
contour (4) of an insulating profile (1), wherein the
metal profile (2) is designed in such a manner that
the two side boundaries (5) of the mounting groove
are formed by two profile sections (6) which are con-
nected with each other via at least one profile section
(7) in which the profile contour forms a profile loop
and wherein profile sections (8, 9) of this profile loop
at least in one area abut against each other, char-
acterized in that the profile sections (8, 9) at least
in one area of their abutment are connected with
each other.

Metal profile according to claim 14, characterized
in that profile sections (8, 9) of the profile loop in an
area directly adjacent to one of the profile sections
(6) which form the side boundaries (5) of the mount-
ing groove, abut against each other and are connect-
ed with each others in this area.

Method of manufacturing a composite profile accord-
ing to one of the preceding claims, characterized
by the steps:

a) providing a metal profile according to one of
the claims 14 to 15;

b) providing an insulating profile (1), in particular
made of plastics;

c) introducing the insulating profile (1) with a pro-
file contour (4) into the mounting groove of the
metal profile (2);

d) generating a non-positive and/or a positive
connection between the insulating profile (1)
and the side boundaries (5) of the mounting
groove by plastic deformation, in particular by
rolling down, of at least one of the two profile
sections (6) which form side boundaries (5) of
the mounting groove.

Method according to claim 16, characterized in that
a metal profile (2) having a mounting groove with in
particular parallel side boundaries (5) is provided and
an insulating profile (1) having a profile contour (4)
forintroducinginto the mounting groove which profile
contour is having a groove (10) and/or an undercut
(12) is provided, and in that the generating of a pos-
itive connection between the insulating profile (1)
and the side boundaries (5) of the mounting groove
is accomplished in that at least one of the two profile
sections (6) which form the side boundaries (5) of
the mounting groove are plastically deformed in such
a manner that after the deformation it engages with
a profile contour (11, 13) in the groove (10) and/or
in the undercut (12) in the profile contour (4) of the
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insulating profile (1).

18. Method accordingto claim 17, characterized in that

the at least one profile section (6) is deformed in such
a manner that its profile contour (11), which engages
in the groove (10) and/or in the undercut (12) in the
profile contour (4) of the insulating profile (1), is
formed by a plurality of identical stampings (11),
which in longitudinal direction of the profile are ar-
ranged with an in particular regular spacing relative
to each other.

Revendications

Profilé composite pour fenétres, vitrages fixes, faca-
des, portes ou toitures vitrées comprenant un profil
isolant (1), en particulier en un matériau synthétique,
et un profilé métallique (2, 3) formé par formage a
partir d’'un matériau de tble, dans lequel un contour
de profilé (4) du profilé isolant (1) est accueilli dans
une rainure de fixation avec deux délimitations laté-
rales étant opposées (5) par la formation d'une
liaison de forme ou de force entre le profilé isolant
(1) et les délimitations latérales (5) de la rainure de
fixation (5), cette rainure de fixation étant formée par
le profilé métallique (2, 3), auquel cas le profilé mé-
tallique (2) est formé de telle sorte que les deux dé-
limitations latérales (5) de la rainure de fixation sont
formées par deux segments de profilé (6) qui sont
reliés entre eux a I'aide d’au moins un segment de
profilé (7), dans lequel le contour de profilé décrit
une boucle de profilé, auquel cas les segments de
profilé (8, 9) de ladite boucle de profilé sont reliés
les uns aux autres, au moins dans une zone adja-
cente des uns aux autres et dans une zone de jonc-
tion des uns aux autres.

Profilé composite conformément a la revendication
1, caractérisé en ce que des segments de profilé
(8, 9) de la boucle de profilé, dans une zone direc-
tement adjacente a 'un desdits segments de profilé
(6) qui forment les délimitations latérales (5) de la
rainure de fixation, sont adjacents les unes aux
autres et sont reliés I'un a 'autre dans cette zone.

Profilé composite conformément a une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la bou-
cle de profilé est partiellement ou entiérement for-
mée en tant que dédoublement de tble, de sorte que
les segments de profilé (8, 9) de la boucle de profilé
sont adjacents plats les uns aux autres dans des
zones partielles ou sur 'ensemble de la zone de la
boucle de profilé, en particulier sous forme de seg-
ments de profilé plats superposés.

Profilé composite conformément a la revendication
3, caractérisé en ce que les segments de profilé
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adjacents les uns aux autres (8, 9) de la boucle de
profilé sont reliés entre eux au moins dans la zone
d’extrémité du dédoublement de téle dirigée vers
I'extrémité ouverte de la boucle de profilé.

Profilé composite conformément a une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les seg-
ments de profilé (8, 9) adjacents les uns aux autres
de la boucle de profilé sont reliés les uns aux autres
par liaison de matiére, en particulier par soudage au
laser, soudage a rouleau par résistance,, brasage
ou collage.

Profilé composite conformément a une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la jonc-
tion entre les segments de profilé (8, 9) adjacents
les uns aux autres de la boucle de profilé est une
jonction continue dans la direction longitudinale du
profilé.

Profilé composite conformément a une des revendi-
cations de 1 a 5, caractérisé en ce que la jonction
entre les segments profilés (8, 9) de la boucle de
profilé, étant adjacents les uns aux autres, est une
jonction interrompue par segments dans la direction
longitudinale du profilé, en particulier a des interval-
les réguliers d’interruption.

Profilé composite conformément a une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le con-
tour de profilé (4) du profilé isolant (1) accueilli dans
la rainure de fixation du profilé métallique (2, 3) pré-
sente, sur au moins un c6té, une rainure (10) dans
laquelle s’engage un contour de profilé (11) du seg-
ment de profilé (6) du profilé métallique (2 , 3), lequel
forme la délimitation latérale (5) de la rainure de fixa-
tion adjacente sur ce méme cété afin de produire
une liaison de forme entre le profilé isolant (1) et le
profilé métallique (2, 3) dans une direction perpen-
diculaire a la direction longitudinale du profilé.

Profilé composite conformément a la revendication
8, caractérisé en ce que le contour de profilé (11)
qui s’engage dans la rainure (10) est formé d’une
pluralité d’empreintes identiques qui sont placées en
direction longitudinale et, en particulier, espacées a
une distance identiques les unes des autres.

Profilé composite conformément a une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le profil
de contour (4) du profilé isolant (1) accueilli dans la
rainure de fixation du profilé métallique (2 , 3) se ré-
trécie, surau moins un coté, dans lazone d’extrémité
ouverte de la rainure de fixation par la formation
d’une contre-dépouille (12), et que le contour de pro-
filé (13) du segment de profilé (6) du profilé métalli-
que (2, 3), lequel forme la délimitation latérale (5)
de la rainure de fixation, cette délimitations latérale
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étant adjacente a ce c6té, en particulier il s’engage
avec une extrémité libre du profilé dans cette contre-
dépouille (12) afin de produire une liaison de forme
entre la partie isolante (1) et le profilé métallique (2,
3) dans une direction perpendiculaire a la direction
longitudinale du profil.

Profil composite conformément a 'une des revendi-
cation précédentes, caractérisé en ce que le profilé
métallique (2, 3) est formé de telle sorte que les deux
segments de profilé (6), lesquels constituent les dé-
limitations latérales (5) de la rainure de fixation, sont
formés par les extrémités libres du contour de profilé
du profilé métallique (2, 3).

Profilé composite conformément a une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’il com-
porte un profilé isolant (1).

Profilé composite conformément a une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’il com-
porte deux profilés métalliques (2, 3), lesquels sont
reliés I'un a l'autre a travers le profilé isolant (1).

Profilé métallique (2) susceptible de produire un pro-
filé composite conformément a une des revendica-
tions précédentes, lequel est formé par transforma-
tion en un matériau en tole, lequel présente une rai-
nure de fixation avec deux délimitations latérales (5)
opposeées afin d’accueillir un contour de profilé (4)
d’'un profilé isolant (1), caractérisé en ce que le pro-
file métallique (2) est congu de telle sorte que les
deux délimitations latérales (5) de la rainure de fixa-
tion sont constituées par deux segments de profilé
(6) qui sont reliés les uns aux autres par l'intermé-
diaire d’au moins un segment de profilé (7), dans
lequel le contour de profilé décrit une boucle de pro-
filé et auquel cas lesdites segments de profilé (8, 9)
de cette boucle de profilé sont reliés les uns aux
autres au moins dans une zone adjacente des uns
aux autres et caractérisé en ce que les segments
de profilé (8, 9) sont reliés ensemble au moins dans
une zone de jonction des uns aux autres.

Profilé métallique selon la revendication 14, carac-
térisé en ce que des segments profilés (8, 9) de la
boucle de profilé sont adjacents les uns aux autres
et sont reliés les uns aux autres dans une zone di-
rectement adjacente al'un desdits segments de pro-
filé (6), lesquels forment les délimitations latérales
(5) de la rainure de fixation.

Procédé de production d’un profilé composite con-
formément a une des revendications précédentes,
caractérisé par les étapes suivantes :

a. Mise a disposition d’un profilé métallique con-
formément aune desrevendicationsde14a15 ;
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b. Mise a disposition d’un profilé isolant (1), en
particulier en un matériau synthétique ;

c. Placement du profilé isolant (1) avec un con-
tour de profilé (4) dans la rainure de fixation du
profilé métallique (2);

d. Produire une liaison par la forme et/ou par la
force entre le profilisolant (1) et les délimitations
latérales (5) de la rainure de fixation par défor-
mation plastique, en particulier par [moletage],
au moins d’un des deux segment de profilé (6),
lesquels forment les délimitations latérales (5)
de la rainure de fixation.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que 'on prévoit un profilé métallique (2) présen-
tant une rainure de fixation ayant des délimitations
latérales sensiblement paralleles (5), et un élément
isolant (1) comportant un contour de profilé (4), des-
tiné a étre inséré dans la rainure de fixation, et pré-
sentant une rainure ( 10 ) et/ou une contre-dépouille
(12), et que la réalisation d’une liaison de forme en-
tre 'élément isolant (1) et les délimitations latérales
(5) de la rainure de fixation a lieu du fait qu’au moins
'un des deux segments de profilé (6) qui forme les
délimitation latérales (5) de la rainure de fixation est
déformé plastiquement de telle sorte qu’apres la dé-
formation il s’engage avec un contour de profilé (11,
13) dans la rainure (10) et/ou dans la contre-dé-
pouille ( 12) dans le contour de profilé (4) du profilé
isolant (1).

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que le au moins un segment de profilé (6) est
déformé de telle sorte que son contour profilé (11),
lequel s’engage dans la rainure (10) et/ou dans la
contre-dépouille dans le contour profilé (4) du profilé
isolant (1), est formé avec une multitude d’emprein-
tes (11) identiques qui sont placées a une certaine
distance, en particulier avec un espacement unifor-
me en direction longitudinale.
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