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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein dinnwan-
dig kaltverformtes Leichtbauprofilelement gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiterhin ist die Erfindung
auf ein Verfahren zum Herstellen eines solchen dunn-
wandig kaltverformten Profilelements gerichtet.

[0002] Diinnwandig kaltverformte Profilelemente die-
ser Art werden beispielsweise als C-férmige Sténderpro-
file fir den Trockenbau verwendet, wobei die in dem Pro-
filkérper des Profilelements vorgesehenen Offnungen
beispielsweise als Durchfiihrungséffnungen fir Kabel,
Leitungen oder sonstige lang gestreckte, band- oder
schnurférmige Elemente sowie Rohre oder sonstige
Hohlkérper dienen kdnnen. Weiterhin kdnnen diese Off-
nungen auch zur Beliiftung dienen oder das Hindurch-
dringen von Flllmassen wie beispielsweise Dammma-
terial ermdglichen.

[0003] Beibekannten diinnwandig kaltverformten Pro-
filelementen werden diese Offnungen beispielsweise
durch einen Stanzvorgang eingebracht. Nachteilig daran
ist, dass das ausgestanzte Material Ausschuss bildet,
wodurch die Herstellungskosten fiir solche diinnwandig
kaltverformten Profilelemente erhéht werden.

[0004] Ein Profilelement der eingangs genannten Art
sowie ein entsprechendes Herstellungsverfahren sind
aus der US 5 661 881 bekannt. Allerdings ist die Steifig-
keit der beschriebenen Profilelemente aufgrund der
zweiteiligen Ausbildung reduziert.

[0005] Esisteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ein dinnwandig kaltverformtes Profilelement der ein-
gangs genannten Art anzugeben, das einfach und ko-
stenglinstig und mit verringertem Materialaufwand her-
stellbar ist und eine verbesserte Steifigkeit besitzt. Wei-
terhin soll ein Verfahren zum Herstellen eines solchen
dinnwandig kaltverformten Profilelements angegeben
werden.

[0006] Ausgehend von einem dinnwandig kaltver-
formten Profilelement der eingangs genannten Art wird
die das Profilelement betreffende Aufgabe durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Derdas Verfahrenbetreffende Teil der Aufgabe
wird erfindungsgeman ausgehend von einem Verfahren
der eingangs genannten Art durch die Merkmale des An-
spruchs 12 geldst.

[0008] Erfindungsgemal wird somitzum Erzeugender
Offnungen des Profilkdrpers kein Ausschuss erzeugt, so
dass gegeniiber beispielsweise einer Erzeugung durch
Ausstanzung Material eingespart werden kann. Anders
ausgedrickt wird durch das Auseinanderbewegen von
zwei separat ausgebildeten Langsabschnitten bei glei-
cher Materialmenge eine breitere Ausbildung des Profil-
elements erreicht. Durch die jeweils seitlich Gber die lang
gestreckten Abschnitte der beiden Léangsabschnitte hin-
ausragenden Verbindungsabschnitte ist es mdglich, die
Langsabschnitte so quer zu ihren Langsabschnitten aus-
einanderzubewegen, dass trotz dieser Auseinanderbe-
wegung eine Verbindung der beiden Langsabschnitte
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moglich ist, so dass letztlich eine gréRere Breite als die
Breite des urspriinglichen Materialabschnitts erreicht
wird. Unter dem Begriff "quer" ist dabei jede Richtung zu
verstehen, die nicht ausschlieRlich in Langsrichtung des
Profilelements bzw. dessen L&ngsabschnitte verlauft.
Insbesondere kann der Begriff "quer" somit senkrecht
aber auch schrag zur Langserstreckung des Profilele-
ments bzw. der Langsabschnitte bedeuten. Weiterhin
werden die Verbindungsabschnitte Sto an Stol? mitein-
ander verschweil’t oder entlang umgebogener StolRkan-
ten miteinander verbunden, so dass keine grof3en Uber-
lappenden Bereiche, sondern im Wesentlichen Kanten-
verbindungen zwischen den beiden Langsabschnitten
bestehen. Auch dadurch wird eine optimale Materialaus-
nutzung erreicht. Durch die erfindungsgemaf angeord-
neten, sich Uber die Schweilndhte hinweg erstrecken-
den und miteinander verbundenen Versteifungssicken
wird in optimaler Weise gewahrleistet, dass gezielt an
den durch die Offnungen geschwichten Bereichen des
Profilelements eine Versteifung erfolgt, so dass die Stei-
figkeit des Profilelements gleichwertig zu bekannten Pro-
filelementen oder gegentiiber diesen sogar verbessertist.
Insbesondere kénnen durch die Versteifungssicken die
Torsions- sowie die Durchbiegungssteifigkeit eines er-
findungsgemaR ausgebildeten Profilelements erhéht
werden.

[0009] Weiterhin wird ein Verfahren beschrieben, bei
dem zur Erzeugung des Profilkdrpers zumindest zwei
separate Langsabschnitte mit je einer mdanderférmigen
Langskante bereitgestellt werden, wobei die Léangsab-
schnitte jeweils einen lang gestreckten Abschnitt sowie
eine Vielzahl von seitlich Uber den lang gestreckten Ab-
schnitt hinausragenden Verbindungsabschnitten umfas-
sen, die von der maanderférmigen Langskante berandet
sind, dass die Langsabschnitte so angeordnet werden,
dass sie flach aneinander anliegen und jeweils in Langs-
richtung verlaufende Verbindungskanten der Verbin-
dungsabschnitte des einen Langsabschnitts unmittelbar
an in Langsrichtung verlaufenden Verbindungskanten
der Verbindungsabschnitte des anderen Langsab-
schnitts anliegen, dass die Verbindungsabschnitte des
einen Langsabschnitts mit den Verbindungsabschnitten
des anderen Langsabschnitts verbunden, insbesondere
verschweil’t werden, dass einer der beiden Langsab-
schnitte gegenlber dem anderen Langsabschnitt so um
die Verbindungskanten verschwenkt wird, dass die Ver-
bindungsabschnitte entlang umgebogener StolRkanten
miteinander verbunden sind und zwischen Abschnitten
der maanderférmigen Langskanten die Offnungen gebil-
det werden, und dass in den Langsabschnitten in Langs-
richtung der Langsabschnitte verlaufende Versteifungs-
sicken sowie quer dazu verlaufende Versteifungssicken
ausgebildet werden, wobei die quer verlaufenden Ver-
steifungssicken mit den in Langsrichtung verlaufenden
Versteifungssicken in Verbindung stehen, und sich die
quer verlaufenden Versteifungssicken in die Verbin-
dungsabschnitte hinein erstrecken.

[0010] Nach einer vorteilhaften Ausfihrungsform der
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Erfindung umfassen die Verbindungsabschnitte der bei-
den Langsabschnitte jeweils Verbindungskanten oder
umgebogene StoRkanten, die einander zugewandt sind
und im Wesentlichen parallel zueinander verlaufen. Uber
diese Verbindungskanten oder umgebogenen Stof3kan-
ten kdnnen die Langsabschnitte letztlich miteinander ver-
bunden werden. Bevorzugt verlaufen die Verbindungs-
kanten dabei im Wesentlichen parallel, senkrecht oder
schrag, beispielsweise in einem 45°-Winkel, und die um-
gebogenen StolRkanten parallel zur Langserstreckung
der Langsabschnitte.

[0011] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung sind die Verbindungsabschnitte T-
foérmig, stegférmig, trapezférmig oder dreieckig ausge-
bildet oder umfassen hexagonale Bereiche. Durch ent-
sprechende Ausbildung der Verbindungsabschnitte kdn-
nenvorgegebene Eigenschaften des Profilelements, bei-
spielsweise dessen Steifigkeit beeinflusst werden. Wei-
terhin wird abhangig von der gewahlten Form der Ver-
bindungsabschnitte jeweils eine unterschiedliche Art von
Verbindung der beiden Langsabschnitte ermdéglicht, wie
es in dieser Anmeldung noch naher beschrieben wird.
[0012] Bevorzugt liegt jeweils ein Verbindungsab-
schnitt des einen Langsabschnitts einem Verbindungs-
abschnitt des anderen Langsabschnitts gegentiber. Al-
ternativ oder zuséatzlich kénnen auch Verbindungsab-
schnitte vorgesehen sein, die in Langsrichtung des Pro-
filelements alternierend angeordnet sind. Die Anordnung
der Verbindungsabschnitte im endgultigen Profilelement
ist wiederum von unterschiedlichen Verbindungsarten
abhangig, die ebenfalls im Weiteren beschrieben wer-
den.

[0013] Vorteilhaft besitzen die Langsabschnitte eine
Dicke von ca. zwischen 0,5 mm und 3 mm. Es handelt
sich bei den erfindungsgemaRen Profilelementen somit
um Leichtbauprofile, die in unterschiedlicher Weise ein-
gesetzt werden kénnen. Beispielsweise sind neben den
eingangs genannten Verwendungen auch Anwendun-
gen im Kfz-Bereich, im Schaltschrankbau, bei Decken-
systemen oder sogar als Rebenstlitzen bzw. Weinpfo-
sten denkbar.

[0014] Vorteilhaftistdie Schweilverbindung zwischen
den Verbindungsabschnitten als unterbrochene Laser-
schweiflnaht ausgebildet ist. Durch die Ausbildung als
LaserschweilRnaht wird eine bessere Festigkeit im ins-
besondere durch die Offnungen geschwachten Mittelbe-
reich des Profilelements erreicht. Gegenuber einer tbli-
chen SchweilRverbindung kann die Laserschweiflnaht
mit einer in Querrichtung verringerten Ausdehnung aus-
gebildet werden. Aufgrund der geringen Ausdehnung
und die dadurch erreichte Hitzekonzentration auf klei-
nem Raum wird in der beim Laserschweillen aufge-
schmolzenen Zone des Profilelements nach dem Abkuiih-
len eine sehr groRe Harte erreicht. Darliber hinaus kann
durch das Laserschweien die Naht exakt in der Mitte
zwischen den Sto an Stof aneinander anliegenden Ver-
bindungskanten erzeugt werden, so dass die anschlie-
Renden Bereiche des Profilelements durch den
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SchweilRvorgang nicht beeintrachtigwerden und dartiber
hinaus eine sehr glatter Ubergang zwischen den beiden
Langsabschnitten erreicht wird.

[0015] ErfindungsgemalR erstrecken sich die Verstei-
fungssicken Uber die SchweilRnahte zwischen den Ver-
bindungsabschnitten hinweg. Dadurch wird eine zusatz-
liche Verstarkung der Schweilverbindungen erreicht.
[0016] Bevorzugtisteineineinem Langsabschnittaus-
gebildete, in Langsrichtung verlaufende Versteifungssik-
ke Uber eine oder mehrere der quer verlaufenden Ver-
steifungssicken mit einerin dem anderen Langsabschnitt
ausgebildeten, in Langsrichtung verlaufenden Verstei-
fungssicke verbunden. Die Versteifungssicken kénnen
dadurch eine Art Leiterstruktur bilden, durch die insbe-
sondere die Offnungen vollstindig umschlossen werden.
Dadurch wird die Steifigkeit des Profilelements gerade
in den durch die Offnungen geschwéchten Bereichen
spannungsoptimiert erhéht.

[0017] Vorteilhaft erstrecken sich die in Langsrichtung
verlaufenden Versteifungssicken Uber die ganze Lange
des jeweiligen Langsabschnitts. Dadurch kann die ver-
besserte Steifigkeit gleichmaRig Giberdie ganzLange des
Profilelements erreicht werden. Grundséatzlich istes auch
moglich, dass die in Langsrichtung verlaufenden Verstei-
fungssicken einmal oder mehrfach unterbrochen sind,
solange die gewlinschte Steifigkeit dabei erhalten bleibt.
[0018] Insbesondere kann das die Offnungen beran-
dende Material des Profilkdrpers tiefgezogen sein. Da-
durch wird wiederum gerade im geschwéachten Bereich
der Offnungen eine erhéhte Steifigkeit des Profilele-
ments erreicht. Vorteilhaft kénnen die die Offnungen be-
randenden Kanten des Profilkdrpers umgebogen, insbe-
sondere als Bérdelkanten ausgebildet sein.

[0019] Es ist auch méglich, dass die Verbindungsab-
schnitte des einen Langsabschnitts Gber ein zwischen
den Langsabschnitten angeordnetes Zwischenelement
mit den Verbindungsabschnitten des anderen Léangsab-
schnitts verbunden sind, so dass eine indirekte Verbin-
dung zwischen den Verbindungsabschnitten besteht.
Die Verbindung zwischen den Verbindungselementen
und dem Zwischenelement kann dabei Stof and Stol3
oder Uberlappend erfolgen. Das Zwischenelement kann
dabei als lang gestrecktes, streifenférmiges Element
ausgebildet sein. Insbesondere kann das Zwischenele-
ment dabei eine Dicke besitzen, die gleich grol ist wie
die Dicke der Langsabschnitte.

[0020] Das Zwischenelement kann im Wesentlichen
parallel zur Langserstreckung der Langsabschnitte ver-
laufende Langskanten besitzen. Dadurch ist eine einfa-
che Verbindung der Verbindungskanten der Verbin-
dungselemente mit den Lédngskanten des Zwischenele-
ments maoglich.

[0021] Die Verbindungsabschnitte kénnen mit dem
Zwischenelement durch ein Druckfiigeverfahren wie
Verclinchen oder Vercrimpen, durch Verklemmen, Ver-
quetschen, Verpressen, Verschweilen, Verschrauben,
Verkleben, Vernieten oder Falzen oder durch eine Steck-
verbindung verbunden sein. Insbesondere kann die
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Schweillverbindung auch hier wieder vorteilhaft als La-
serschweillverbindung mit den genannten Vorteilen aus-
gebildet sein.

[0022] Auch das Zwischenelement kann vorteilhaft ei-
ne Dicke von ca. 0,5 mm und 3 mm besitzen.

[0023] Das Zwischenelement kann auch aus einem
anderen Material bestehen als die Langsabschnitte. Ins-
besondere kbnnen das Zwischenelement aus Kunststoff,
insbesondere aus PVC, und die Langsabschnitte aus
Metall, insbesondere aus Aluminium, bestehen. Durch
die Verwendung von Kunststoff kann zum einen das Ge-
wicht des Gesamtprofils weiter verringert werden und
zum anderen ist eine gute Warmeisolierung moglich.
Weiterhin kénnen durch die Verwendung von Kunststoff
die Kosten reduziert werden.

[0024] Die separaten Langsabschnitte kdnnen bereits
urspriinglich aus separaten Materialabschnitten herge-
stellt werden. Diese kénnen beispielsweise gleiche oder
unterschiedliche Materialstérken besitzen sowie aus
gleichen oder unterschiedlichen Materialien bestehen.
[0025] Vorteilhaft kénnen die separaten Langsab-
schnitte aus einem urspriinglich einheitlichen Material-
abschnitt hergestellt werden. In diesem Fall kann in ein
lang gestrecktes streifenférmiges Ausgangsmaterial zu-
mindest ein sich in Langserstreckung des Ausgangsma-
terials erstreckender maanderférmiger Schlitz einge-
bracht werden, durch den das Ausgangsmaterial in die
zwei separaten Langsabschnitte geteilt wird. Es ist auch
moglich, dass zumindest zwei streifenférmige Material-
abschnitte flach aufeinander gelegt werden und in einem
Schneidprozess ein durch beide Materialabschnitte hin-
durch gehender maanderférmige Schlitz eingebracht
wird, so dass in einem Schneidvorgang mindestens vier
Langsabschnitte erzeugt werden. Von diesen kénnen
beispielsweise jeweils zwei zu einem Profilkérper ver-
bunden werden.

[0026] Vorteilhaft werden die Langsabschnitte im We-
sentlichen senkrecht zu ihrer Langserstreckung ausein-
anderbewegt. Grundsatzlich ist jedoch auch eine Aus-
einanderbewegung schrag zur Langserstreckung der
Langsabschnitte denkbar.

[0027] Wahrend grundsatzlich, insbesondere in Ab-
hangigkeit von der Form der Verbindungsabschnitte, das
Verbinden der Langsabschnitte unmittelbar nach dem
Auseinanderbewegen der Langsabschnitte quer zu ihrer
Langserstreckung erfolgen kann, kdnnen nach einer wei-
teren Ausfiihrungsform der Erfindung zusétzlich zu dem
Auseinanderbewegen der Langsabschnitte quer zu ihrer
Langserstreckung die Langsabschnitte im Wesentlichen
in Langsrichtung gegeneinander verschoben werden.
Diese Langsverschiebung der Ldngsabschnitte kann da-
bei vor, nach oder gleichzeitig mit dem Auseinanderbe-
wegen der Langsabschnitte quer zu ihrer Langserstrek-
kung erfolgen. Eine solche Langsverschiebung kann bei-
spielsweise erforderlich sein, um die Verbindungskanten
zweier gegentberliegender Verbindungsabschnitte in
Kontakt zu bringen, um so eine Verbindung der Verbin-
dungsabschnitte der beiden gegeniberliegenden
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Langsabschnitte zu ermdglichen.

[0028] Grundsatzlich kénnen die Verbindungsab-
schnitte des einen Langsabschnitts direkt mit den Ver-
bindungsabschnitten des anderen Léangsabschnitts, ins-
besondere Stol} and Stol3 oder Uberlappend, verbunden
werden. Nach einer weiteren Ausfliihrungsform ist es je-
doch auch méglich, dass die Langsabschnitte auseinan-
derbewegtwerden, bis ein Abstand zwischen den Langs-
abschnitten entsteht, dass zwischen die beabstandeten
Langsabschnitte ein insbesondere lang gestrecktes
streifenférmiges Zwischenelement platziert wird und
dass die Verbindungsabschnitte der beiden Langsab-
schnitte mit dem Zwischenelement, insbesondere Stol3
and Stol oder Uberlappend, verbunden werden. Auf die-
se Weise kénnen noch groRere Breiten des Profilele-
ments erzielt werden.

[0029] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen ndher beschrieben; in diesen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Perspektivdarstel-
lung eines erfindungsgemafn ausgebil-
deten Profilelements,

ein Schnittmuster und verschiedene Zwi-
schenschritte fur die Herstellung eines
erfindungsgemal ausgebildeten Profil-
elements gemaR Fig. 1,

Fig. 2 bis 4

einen Materialabschnitt mit einem
Schnittmuster zur Erzeugung einer wei-
teren Ausfihrungsform der Erfindung,

Fig. 5

Fig.6und7  zwei unterschiedliche Ausfiihrungsfor-
men basierend auf dem Schnittmuster
nach Fig. 5,

Fig. 8und 9 zwei Zwischenzusténde zur Erzeugung
eines Profilelements basierend auf dem
in Fig. 2 dargestellten Schnittmuster,
Fig. 10 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung,

Fig. 11 eine Teilansicht der Erfindung,

Fig. 12 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung,
Fig. 13 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung,
Fig. 14 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung,
Fig. 15 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung,
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Fig. 16 eine weitere Ausfuhrungsform der Erfin-
dung,

Fig. 17 die Ausfiihrungsformen nach den Fig. 12
und 14 bei einer Regalkonstruktion,

Fig. 18 eine weitere Ausfihrungsform der Erfin-
dung,

Fig. 19. eine weitere Ausfihrungsform der Erfin-
dung,

Fig. 20 weitere mogliche Ausfihrungsformen
der Erfindung,

Fig. 21 eine perspektivische Darstellung von
zwei aufeinander liegenden Materialab-
schnitte zum Herstellen eines Profilele-
ments nach einem weiteren erfindungs-
gemalen Verfahren,

Fig. 22 einen Zwischenschritt bei der Herstel-
lung des Profilelements und

Fig. 23 das Profilelement nach dem Aufklappen
der beiden Langsabschnitte.

[0030] Fig. 1 zeigt ein Profilelement 1, das als C-Profil

ausgebildet ist. Das Profilelement 1 umfasst einen Pro-
filkbrper2, dereinen Profilsteg 3 sowie zwei seitlich daran
anschlieBende Profilschenkel 4 aufweist, die jeweils im
rechten Winkel gegeniiber dem Profilsteg 3 abgewinkelt
sind. Die freien Langskanten der Profilschenkel 4 sind
jeweils wiederum um 90° zur Bildung des C-Profils ab-
gewinkelt. Grundsatzlich kann das erfindungsgema-pe
Profilelement 1 beispielsweise auch als U-Profil, L-Profil,
T-Profil, H-Profil, Hutprofil oder Z-Profil ausgebildet sein.
[0031] Indem Profilsteg 3 ist eine Vielzahl von Offnun-
gen 5 ausgebildet, die beispielsweise als Durchgangs-
offnungen flr Kabel oder sonstige zu verlegende Ele-
mente dienen kdnnen.

[0032] Die Offnungen 5 des Profilelements 1 werden
erfindungsgemal ohne Materialverlust hergestellt, wie
es im Folgenden anhand der Fig. 2 bis 4 naher erlautert
wird.

[0033] Fig. 2 zeigt einen Materialstreifen 6, beispiels-
weise einen Blechstreifen, der als Ausgangsmaterial flr
den Profilkdrper 2 dient. Wahrend in den Fig. 2 bis 4
jeweils nur ein relativ schmaler Bereich des Materialstrei-
fens 6 dargestellt ist, der letztlich zur Bildung des Profil-
stegs 3 verwendet wird, kdnnen sich an dessen Aufllen-
kanten 7, 8 jeweils weitere Materialbereiche anschlie-
Ren, durch die durch entsprechendes Umbiegen bei-
spielsweise die Profilschenkel 4 gebildet werden.
[0034] In dem Materialstreifen 6 ist ein sich in Langs-
erstreckung des Materialstreifens 6 verlaufender maan-
derférmiger Schlitz 9 ausgebildet, durch den der Materi-
alstreifen 6 und damit der Profilkbrper 2 in zwei separate
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Langsabschnitte 10, 11 aufgeteilt ist. Durch den maan-
derfédrmigen Schlitz 9 erhalten die Langsabschnitte 10,
11 je eine maanderférmige Langskante 12, 13, die in der
Darstellung gemaf Fig. 2 nahtlos aneinander anliegen.
Die maanderféormigen Langskanten 12, 13 umfassen je-
weils in Langsrichtung verlaufende sowie senkrecht dazu
verlaufende Kantenabschnitte. Durch die maanderférmi-
gen Langskanten 12, 13 werden jeweils stegférmige Ver-
bindungsabschnitte 14, 15 der Langsabschnitte 10, 11
gebildet, die jeweils mit lang gestreckten Abschnitten 16,
17 derLangsabschnitte 10, 11 einstiickig verbunden sind
und seitlich Uber diese hinausragen. Wie weiterhin aus
Fig. 2 zu erkennen ist, sind die stegférmigen Verbin-
dungsabschnitte 14 von der maanderférmigen Langs-
kante 12 und die stegférmigen Verbindungsabschnitte
15 von der maanderférmigen Langskante 13 berandet.
[0035] Zur Erzeugung der endgtiltigen Form des Pro-
filstegs 3 werden die beiden Langsabschnitte 10, 11 ge-
maR zwei Pfeilen 18, 19 quer zur Langserstreckung des
Materialstreifens 6 auseinandergezogen, bis sie die in
Fig. 3 dargestellte Position einnehmen. In dieser Position
liegen sich in Langsrichtung der Langsabschnitte 10, 11
erstreckende Verbindungskanten 20, 21 der Verbin-
dungsabschnitte 14, 15 auf einer gestrichelt dargestell-
ten geraden Linie 22, die sich ebenfalls in Langsrichtung
der Langsabschnitte 10, 11 erstreckt.

[0036] GemaR Fig. 4 werdenin einem nachsten Schritt
die beiden Langsabschnitte 10, 11 gemaR Pfeilen 25, 26
in Langsrichtung der Léangsabschnitte 10, 11 gegenein-
ander verschoben, bis jeweils ein Verbindungsabschnitt
14 einem Verbindungsabschnitt 15 gegeniberliegt. In
dieser Stellung liegen dementsprechend jeweils eine
Verbindungskante 20 an einer Verbindungskante 21 an,
wie es in Fig. 4 dargestellt ist.

[0037] Anschliellend werden die Léangsabschnitte 10,
11 entlang der aneinander anliegenden Verbindungs-
kanten 20, 21 miteinander verschweil3t, beispielsweise
lasergeschweif3t, wodurch die endgliltige Form des Pro-
filstegs 3 mit den Offnungen 5 erzielt wird.

[0038] Zurbesser Ubersichtlichkeit werden im Folgen-
den bei der Beschreibung der weiteren Ausflihrungsfor-
men fir gleiche oder ahnliche Elemente die gleichen Be-
zugszeichen wie in den Fig. 1 bis 4 verwendet

[0039] Die Ausflihrungsform gemaR Fig. 5 unterschei-
det sich von der bisher beschriebenen Ausfiihrungsform
lediglich dadurch, dass durch den mé&anderférmigen
Schlitz 9 T-férmige Verbindungsabschnitte 23, 24 gebil-
det werden.

[0040] Zur Erzeugung der endgtiltigen Form des Pro-
filstegs 3 werden bei diesem Ausflihrungsbeispiel wie-
derum die beiden Langsabschnitte 10, 11 gemaR den
Pfeilen 18, 19 quer zu ihrer Langserstreckung auseinan-
derzogen, wie es in Fig. 6 dargestellt ist. In diesem Zu-
stand liegen die Verbindungskanten 20, 21 der T-férmi-
gen Verbindungsabschnitte 23, 24 wiederum auf einer
Linie und kénnen zur Bildung des Profilstegs 3 und der
Offnungen 5 entlang der Verbindungskanten 20, 21 ver-
schweil3t, beispielsweise lasergeschweil’t werden. Im
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Gegensatz zu dem ersten Ausfiihrungsbeispiel sind bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel die Offnungen 5 nicht in
Langsrichtung hintereinander, sondern alternierend an-
geordnet, wie es aus Fig. 6 erkennbar ist. Aufgrund der
T-fdrmigen Ausbildung der Verbindungsabschnitte 23,
24 liegen die Verbindungskanten 20, 21 bereits nach
dem Auseinanderziehen quer zur Langsrichtung der
Langsabschnitte 10, 11 zumindest teilweise aneinander
an, so dass bereits in diesem Zustand die beschriebene
Verbindung hergestellt werden kann.

[0041] Es istjedoch auch moglich, dass in einem wei-
teren Verfahrensschritt die Langsabschnitte 10, 11 zu-
satzlich gemaR Pfeilen 25, 26 in Léangsrichtung verscho-
ben werden, bis sie die in Fig. 7 dargestellte Positionen
erreichen. In dieser Stellung liegen die Verbindungskan-
ten 20, 21 vollstandig aneinander an und kénnen zur Er-
zeugung des Profilstegs 3 miteinander verschweil3t, bei-
spielsweise lasergeschweillt werden. Bei dieser Varian-
te sind die Offnungen 5 wiederum in Langsrichtung hin-
tereinander liegend angeordnet und besitzen eine durch
die maanderférmigen Langskanten 12, 13 gebildeten H-
férmige Ausbildung. Grundsétzlich ist es auch mdglich,
dass zunachst die beiden Langsabschnitte 10, 11 in
Langsrichtung und anschlielRend quer zur Léngsrichtung
gegeneinander verschoben werden, bis die in Fig. 7 dar-
gestellte Stellung erreicht wird. Auch eine schrage Ver-
schiebung ist grundsatzlich moéglich.

[0042] In einer weiteren Ausgestaltung kénnen die
Langsabschnitte 10, 11 aus den Fig. 2 und 3 noch weiter
gemal den Pfeilen 18, 19 auseinandergezogen werden,
bis sie die in Fig. 8 dargestellte Positionen erreichen, in
denen sie voneinander beabstandet angeordnet sind. In
diesem Zustand kann ein zuséatzliches Zwischenelement
27 in Form eines lang gestreckten streifenférmigen Ele-
ments zwischen die beiden Langsabschnitte 10, 11 ein-
gesetzt werden, wie es in Fig. 9 dargestellt ist. Das Zwi-
schenelement 27 besitzt parallel zur Langserstreckung
der Langsabschnitte 10, 11 verlaufende Langskanten 28,
29, die an den Verbindungskanten 20, 21 der Verbin-
dungsabschnitte 14, 15 anliegen, wie es aus Fig. 9 zu
erkennen ist. Zur Erzeugung der endgultigen Form des
Profilstegs 3 werden anschlieRend die Verbindungskan-
ten 20, 21 mit den Langskanten 28, 29 des Zwischen-
elements 27 verbunden, beispielsweise verschweilt.
Gleichzeitig werden dadurch die Offnungen 5 gebildet,
die wiederum alternierend in Langsrichtung des Profil-
stegs 3 angeordnet sind.

[0043] In Ahnlicher Weise wie bereits zu Fig. 7 be-
schrieben, kdnnen die Langsabschnitte 10, 11 auch bei
dieser Ausfiihrungsform wiederum gemaf den Pfeilen
25, 26 zusatzlich in Langsrichtung gegeneinander ver-
schoben werden, bis sie die in Fig. 10 dargestellte Posi-
tionen erreichen. In dieser Stellung liegen sich jeweils
die Verbindungsabschnitte 14, 15 der Langsabschnitte
10, 11 einander gegenlber, wahrend sie bei der Ausflh-
rungsform nach Fig. 9 in Langsrichtung des Profilstegs
alternierend angeordnet sind.

[0044] Anschlieend werden die Verbindungskanten
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20, 21 der Verbindungsabschnitte 14, 15 mit den Langs-
kanten 28, 29 des Zwischenelements 27 verbunden, bei-
spielsweise verschweildt, so dass die endgultige Form
des Profilelements 3 sowie die Offnungen 5 gebildet wer-
den.

[0045] Wahrend in den Fig. 8 bis 10 die Verbindung
der Langsabschnitte 10, 11 Uber das Zwischenelement
27 jeweils anhand von Langsabschnitten 10, 11 mit steg-
férmigen Verbindungsabschnitten 14, 15 beschrieben
wurde, kénnen die Verbindungsabschnitte auch eine
sonstige geeignete Form, beispielsweise die T-férmige
Ausbildung der Verbindungsabschnitte 23, 24 aus den
Fig. 5 bis 7 besitzen. Weiterhin wurde bei allen Ausfiih-
rungsbeispielen die Verbindung zwischen den Verbin-
dungsabschnitten 14, 15 sowie 23, 24 mitdem Zwischen-
element 27 als Verbindung deren Kanten 20, 21 bzw. 28,
29 beschrieben. Grundsatzlich ist es jedoch auch még-
lich, dass sich die Verbindungsabschnitte mit dem Zwi-
schenelement Uberlappen und entsprechende flachige
Verbindungen zwischen diesen Elementen, beispiels-
weise durch Druckfliigeverfahren wie Verclinchen oder
Vercrimpen, durch Verklemmen, Verquetschen, Ver-
pressen, Verschweilken, Verschrauben, Verkleben, Ver-
nieten oder Falzen oder durch eine Steckverbindung er-
zeugt werden.

[0046] Beispielhaft ist in Fig. 11 eine entsprechende
flachige Falzverbindung zwischen dem Steg 27 und dem
Verbindungsabschnitte 14 aufgeschnitten in einer De-
tailansicht dargestellt.

[0047] Erfindungsgemal® sind in dem Materialab-
schnitt 6 Versteifungssicken 30 ausgebildet, wie sie le-
diglich in Fig. 10 dargestellt sind. Diese Versteifungssik-
ken 30 sind in den Verbindungsabschnitten ausgebildet
sein bzw. erstrecken sich in diese hinein. Durch einen
Verlauf quer zur Langsrichtung des Profilstegs 3 wird ei-
ne vorteilhafte Versteifung erreicht. Auch im Bereich der
Langskanten 7, 8 sind entsprechende in Langsrichtung
des Materialabschnitts 6 verlaufende Versteifungssicken
31 ausgebildet, die mit den Versteifungssicken 30in Ver-
bindung stehen, wie es in Fig. 10 dargestellt ist. Die Ver-
steifungssicken 30 kénnen sich dabeivon einerin Langs-
richtung verlaufenden Versteifungssicke 31 zu der ge-
geniberliegenden Versteifungssicke 31 erstrecken, so
dass diese miteinander verbunden werden und die Off-
nungen 5 vollstandig von Versteifungssicken umschlos-
sen sind wie es in Fig. 4 sowie im unteren Bereich der
Fig. 10 durch gestrichelte Linien angedeutet ist. Die Ver-
steifungssicken 31 erstrecken sich dabei Uber die
Schweillnahte hinweg, um diese zuséatzlich zu verstar-
ken. Entsprechende Versteifungssicken sind in allen
Ausflhrungsbeispielen vorgesehen, auch wenn sie nicht
explizit dargestellt sind.

[0048] Das Zwischenelement 27 kann vollflachig aus-
gebildet sein oder nicht dargestellte Offnungen umfas-
sen. Diese Offnungen kénnen beispielsweise durch Aus-
stanzungen erzielt werden. Vorteilhaft kann das Zwi-
schenelement 27 auch durch ein entsprechendes
Streckverfahren mit Offnungen versehen und verbreitert
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werden. Daruber hinaus kénnen in dem Zwischenele-
ment 27 ebenfalls Versteifungselemente, beispielsweise
in Form von Pragungen oder Versteifungssicken ausge-
bildet sein.

[0049] Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 12 unter-
scheidet sich von dem Ausfiihrungsbeispiel nach den
Fig. 2 bis 4 dadurch, dass die beiden Langsabschnitte
10, 11 quer zur Langserstreckung des Materialstreifens
6 nur soweit auseinander gezogen werden, dass die Ver-
bindungsabschnitte 14, 15 noch kammférmig ineinander
greifen, wie es in Fig. 12 dargestellt ist. In dieser Position
bilden die Stof3 an Sto3 aneinander anliegenden Kanten
der Verbindungsabschnitte 14, 15 die Verbindungskan-
ten 20, 21, die stumpf miteinander verschweil3t sind.
[0050] Fig. 13 zeigt ein als Sockelprofil ausgebildetes
Profilelement, bei dem zwei aufRen liegende Langsab-
schnitte 32 mit einem dazwischen angeordneten strei-
fenférmigen Zwischenelement 33 zusammengesteckt
sind. Das Zwischenelement 33 besitzt einen einlagigen
Mittelbereich 34, an den sich zwei doppellagige AuRen-
bereiche 35 anschlielen. Diese sind im Querschnitt U-
férmig ausgebildet und bilden Aufnahmen 36 fiir die Ver-
bindungsabschnitte 55 der Langsabschnitte 32, in die
diese eingesteckt und klemmend gehalten werden kon-
nen. Die Langsabschnitte 32 kénnen dabei aus Metall,
insbesondere aus Aluminium ausgebildet sein, wahrend
das Zwischenelement 33 bevorzugt aus Kunststoff und
insbesondere als Spritzgussteil oder als kontinuierlich
extrudiertes Profil ausgebildet sein kann.

[0051] Beidem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 14 sind
die Verbindungsabschnitte als hexagonale Verbin-
dungsabschnitte 37, 38 ausgebildet. Die hexagonalen
Verbindungsabschnitte 37, 38 umfassen jeweils einen
hexagonalen Bereich 39 sowie einen sich daran an-
schlielenden trapezférmigen Bereich 40, der jeweils mit
dem lang gestreckten Abschnitt 16 bzw. 17 verbunden
ist. Die Verbindungskanten 20, 21 sind als schrag ver-
laufende Katen der hexagonalen Bereiche 39 ausgebil-
det und verlaufen insbesondere in einem 45°-Winkel zur
Langserstreckung des Materialstreifens 6. Die Verbin-
dungskanten 20, 21 sowie sich daran anschlielende
Kanten 41 der hexagonalen Bereiche 39 schliel3en je-
weils einen Winkel von 90° ein, so dass auch entspre-
chende Winkel o, p der Offnungen 5 als 90°-Winkel aus-
gebildet sind.

[0052] Die Verbindungskanten 20, 21 liegen Stof3 an
StoR aneinander an und sind, analog zum Ausfiihrungs-
beispiel nach Fig. 12, stumpf miteinander verschweift,
insbesondere lasergeschweilit.

[0053] Beidem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 15 sind
die Verbindungsabschnitte als dreieckige Verbindungs-
abschnitte 45, 46 ausgebildet. Zur Bildung der dreiecki-
gen Verbindungsabschnitte 45, 46 wird in den Material-
streifen 6 ein sadgezahnférmiger Schlitz eingebracht,
durch den die maanderférmigen Langskanten 12, 13 ge-
bildet werden. AnschlieRend werden die beiden Langs-
abschnitte 10, 11 gemaR zwei Pfeilen 49, 50 schrag zur
Langserstreckung des Materialstreifens 6 auseinander
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gezogen. Die Bewegungsrichtung der beiden Langsab-
schnitt 10, 11 verlauft dabei im Wesentlichen parallel zu
zwei Flanken 51, 52 der maanderférmigen Langskanten
12, 13. Dabei werden die beiden Langsabschnitte 10, 11
nur soweit auseinander gezogen, dass sich die Flanken
51, 52 bereichsweise noch beriihren, wodurch die Ver-
bindungskanten 20, 21 gebildet werden. Diese kénnen
wiederum, wie zu den Fig. 12 und 13 beschrieben, mit-
einander stumpf verschweilt werden.

[0054] Das in Fig. 16 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel
umfasst wiederum trapezférmige Verbindungsabschnit-
te 47, 48, die jeweils mit ihrer langen Grundseite mitden
lang gestreckten Abschnitten 16, 17 verbunden sind. Die
beiden Langsabschnitte 10, 11 werden, ahnlich wie zur
Fig. 15 beschrieben, gemaR zwei Pfeilen 53, 54 schrag
zur Langserstreckung des Materialstreifens 6 undim We-
sentlichen parallel zu den Schenkeln der trapezférmigen
Abschnitte 47, 48 auseinander gezogen, um die in Fig.
16 dargestellte Position zu erreichen. In dieser Position
stehen die Schenkel der trapezférmigen Abschnitte 47,
48 noch bereichsweise in Verbindung, wodurch die Ver-
bindungskanten 20, 21 gebildet werden. Diese kénnen
wiederum, wie zu den Fig. 12 und 13 beschrieben, mit-
einander stumpf verschweilt werden.

[0055] Fig. 17 zeigt das Gerlst eines Regals 42, bei
dem die vertikalen Trager 43 durch Profile gebildet wer-
den, die gemaR dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 12
ausgebildet sind. Die horizontalen Trager 44 sind hinge-
gen beispielhaft gemalk dem Ausfiihrungsbeispiel nach
Fig. 14 ausgebildet. Dies ist jeweils im oberen Bereich
der Fig. 17 schematisch dargestellt. Selbstverstandlich
kénnen sowohl die horizontalen als auch die vertikalen
Trager 43, 44 auch gemaR einer anderen in der Anmel-
dung beschriebenen Ausfiihrungsform ausgebildet sein.
[0056] In Fig. 18 ist schematisch dargestellt, dass die
Offnungen 5 nicht nur im Profilsteg 3, sondern alternativ
oder zusatzlich auch in einem oder in beiden Profilschen-
keln 4 ausgebildet sein kdnnen. Weiterhin ist in Fig. 19
schematisch dargestellt, dass sich die Offnungen 5 auch
von dem Profilsteg 3 lGber die AuBenkanten 7, 8 in die
Profilschenkel 4 hinein erstrecken kénnen. Zuséatzlich
kénnen auch noch vollstédndig in dem Profilsteg 3 und/
oderineinemoder beiden Profilschenkeln 4 angeordnete
Offnungen 5 vorgesehen sein. Diese unterschiedlichen
Anordnungen der Offnungen 5 kénnen bei allen Ausfiih-
rungsformen der Erfindung vorgesehen sein.

[0057] Fig. 20 zeigt eine Vielzahl von weiteren mogli-
chen Ausfiihrungsformen der Erfindung. Dargestellt sind
jeweils Materialstreifen 6, in die maanderférmige Schlitze
unterschiedlichster Auspragung eingebracht worden
sind, wobei anschlielRend die beiden Langsabschnitte
des Materialstreifens 6 quer zur Langserstreckung des
Materialstreifens 6 auseinander gezogen und in einigen
Fallen zusatzlich in Langserstreckung gegeneinander
verschoben wurden. Die dadurch entstandenen Offnun-
gen 5 sind jeweils schraffiert dargestellt. In allen Ausfiih-
rungsbeispielen werden durch Abschnitte der mdander-
férmigen Langskanten Verbindungskanten 20, 21 gebil-
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det, die zur Verdeutlichung jeweils fett dargestellt sind.
Uber die Verbindungskanten 21, 21 sind die beiden
Langsabschnitte 10, 11 jeweils stumpf miteinander ver-
schweildt, wie es zu den zuvor beschriebenen Ausfiih-
rungsformen bereits erlautert wurde. Die Offnungen 5
kénnen beispielsweise rautenférmig, flaggenférmig, ok-
tagonal oder die sonstigen darstellten geometrischen
Formen besitzen. Wie dargestellt kdnnen je nach Form
die beiden Langsabschnitte 10, 11 quer zur ihrer Lang-
serstreckung, in Richtung der Auseinanderbewegung,
Hinterschneidungen bilden, die die Verbindung zwischen
den Langsabschnitten 10, 11 zusatzlich verstarken.
[0058] InFig. 21 sind zweiim Wesentlichen gleich dik-
ke, flache Materialstreifen 6, 6’ so angeordnet, dass sie
flach aufeinander liegen. In beide Materialstreifen 6, 6’
wurde ein einheitlicher maanderférmiger Schlitz 9 einge-
bracht, durch den die Materialstreifen 6, 6’ in zwei Langs-
abschnitte 10, 11 bzw. 10’, 11’ geteilt werden. Im Gegen-
satz zu den bisher beschriebenen Ausfiihrungsformen
wird bei diesem Ausflihrungsbeispiel das Profilelement
1 nicht durch die urspriinglich zusammenhangenden
Langsabschnitte 10, 11 bzw. 10°, 11’ gebildet, sondern
es werden zwei Profilelemente gebildet, von denen eines
aus den Langsabschnitten 10, 10’ und das andere aus
den Langsabschnitten 11, 11’ besteht.

[0059] Dazu werden nach Erzeugen des maanderfor-
migen Schlitzes 9 die aufeinander liegenden Léngsab-
schnitte 10, 10’ gemeinsam von den jeweils anderen
Langsabschnitten 11, 11’ getrennt, um zusammen von-
einander unabhangige Profilelemente zu bilden.

[0060] In den Fig. 22 und 23 ist beispielhaft die Her-
stellung des Profilelements 1 mit den Langsabschnitten
11, 11’ dargestellt. Die aufeinander liegenden

[0061] Lé&ngsabschnitte 11, 11’ werden an in Langs-
richtung verlaufenden Verbindungskanten 57 miteinan-
der verschweildt, so dass entlang der Stirnseiten 58 der
Verbindungskanten 57 verlaufende Schwei3nahte 59 er-
zeugt werden. AnschlieRend werden die Langsabschnit-
te 11, 11’ auseinandergeklappt, wie es in Fig. 22 durch
einen Pfeil 60 angedeutet ist. Dazu wird beispielsweise
der Langsabschnitt 11 um die Verbindungskanten 57 ge-
maf dem Pfeil 60 um ca. 180° verschwenkt, bis er die in
Fig. 23 dargestellte Position einnimmt. In dieser Position
liegen die Langsabschnitte 11, 11’ im Wesentlichen in
einer gemeinsamen Ebene.

[0062] Durchdas Verschwenken werden die miteinan-
derverbundenen Verbindungskanten 57 umgebogen, so
dass sie umgebogene StoRkanten 56 bilden, Uber die
die Langsabschnitte 11, 11’ Sto? an Stol3 miteinander
verbunden sind. Gleichzeitig werden durch das Ver-
schwenken zwischen Abschnitten der mdanderférmigen
Langskanten 12, 13 die Offnungen 5 gebildet, ohne dass
dies mit Materialverlust verbunden ware.

[0063] Grundsatzlich kann die Verbindung zwischen
den umgebogenen StolRkanten 56 auch durch andere
Verbindungsarten wie z.B. UberlappungsschweiRRen,
Falzen, Kleben, Clinchen, Nieten oder Klammern er-
zeugt werden. AulRerdem kann das Verschwenken der
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Langsabschnitte auch um einen von 180° verschiede-
nen, insbesondere kleineren oder auch gréReren Winkel
erfolgen, je nachdem, welche Form das endgliltige Pro-
filelement erhalten soll. Die Herstellung des Profilele-
ments durch Aufklappen wurde zwar explizit zwar nur in
Verbindung mit den stegférmigen Verbindungsabschnit-
ten 14, 15 beschrieben, jedoch ist diese Herstellung auch
mit den Ubrigen im Rahmen dieser Anmeldung beschrie-
benen Verbindungsabschnitten méglich, solange die zu
verbindendenden Verbindungskanten in Langsrichtung
des Materialstreifens verlaufen.

Bezugszeichenliste

[0064]

1 Profilelement

2 Profilkérper

3 Profilsteg

4 Profilschenkel

5 Offnungen

6, 6’ Materialstreifen

7 AufRlenkante

8 AufRenkante

9 maanderférmiger Schlitz

10, 10°  Langsabschnitt

11,11 Langsabschnitt

12 maanderférmige Langskante

13 maanderférmige Langskante

14 stegférmige Verbindungsabschnitte
15 stegférmige Verbindungsabschnitte
16 lang gestreckte Abschnitte

17 lang gestreckte Abschnitte

18 Pfeil

19 Pfeil

20 Verbindungskanten

21 Verbindungskanten

22 Linie

23 T-fdrmige Verbindungsabschnitte
24 T-fdrmige Verbindungsabschnitte
25 Pfeil

26 Pfeil

27 Zwischenelement

28 Langskante

29 Langskante

30 Versteifungssicken

31 Versteifungssicken

32 Langsabschnitte

33 Zwischenelement

34 Mittelbereich

35 Auflenbereiche

36 Linien

37 hexagonale Verbindungsabschnitte
38 hexagonale Verbindungsabschnitte
39 hexagonale Bereiche

40 trapezférmige Bereiche

41 Kanten

42 Regal
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43 vertikale Trager

44 horizontale Trager

45 dreieckige Verbindungsabschnitte

46 dreieckige Verbindungsabschnitte

47 trapezférmige Verbindungsabschnitte
48 trapezférmige Verbindungsabschnitte
49 Pfeil

50 Pfeil

51 Flanke

52 Flanke

53 Pfeil

54 Pfeil

55 Verbindungsabschnitte

56 umgebogene StolRkanten

57 Verbindungskanten

58 Stirnseiten

59 Schweilnahte

60 Pfeil

Patentanspriiche

1. Dinnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement,

insbesondere Bauprofil, beispielsweise Trocken-
bau-, Fassaden-, Putz-, Sockel-, Estrich-, Fliesen-
oder Kabeltragerprofil oder Regal- oder Entwéasse-
rungsschiene, mit einem insbesondere metallischen
oder aus Kunststoff bestehenden lang gestreckten
Profilkérper (2), in dem eine Vielzahl von Offnungen
(5) ausgebildet ist,

wobei der Profilkérper (2) zumindest zwei separat
ausgebildete Langsabschnitte (10, 11) umfasst,
wobei jeder Léangsabschnitt (10, 11) eine maander-
férmig ausgebildete Langskante (12, 13) umfasst,
wobei die Langsabschnitte jeweils einen lang ge-
streckten Abschnitt (16, 17) sowie eine Vielzahl von
seitlich Gber den lang gestreckten Abschnitt (16, 17)
hinaus ragenden Verbindungsabschnitten (14, 15,
23,24,37, 38, 45, 46, 47, 48) umfassen, die von der
maanderformigen Langskante (12, 13) berandet
sind,

wobei die Verbindungsabschnitte (14, 23, 37,45, 47)
des einen Langsabschnitts (10) den Verbindungs-
abschnitten (15, 24, 38, 46, 48) des anderen Langs-
abschnitts (11) zugewandt und mit diesen jeweils
StoR an StolR verschweillt oder entlang umgeboge-
ner StolRkanten (56) miteinander verbunden sind
und

wobei die Offnungen (5) zumindest bereichsweise
von Abschnitten der mdanderférmigen Langskanten
(12, 13) berandet sind, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Langsabschnitten (10, 11) in Langsrich-
tung der Langsabschnitte (10, 11) verlaufende Ver-
steifungssicken (31) sowie quer dazu verlaufende
Versteifungssicken (30) ausgebildet sind,

dass die quer verlaufenden Versteifungssicken (30)
mitden in Langsrichtung verlaufenden Versteifungs-
sicken (31) in Verbindung stehen, und
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dass sich die quer verlaufenden Versteifungssicken
(30) in die Verbindungsabschnitte (14, 15, 23, 24,
37, 38, 45, 46, 47, 48) hinein und Uber die
Schweilindhte zwischen den Verbindungsabschnit-
ten (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) hinweg
erstrecken.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindungsabschnitte (14, 15, 23, 24, 37,
38, 45, 46, 47, 48) der beiden Langsabschnitte (10,
11) jeweils Verbindungskanten (20, 21) oder umge-
bogene StolRkanten (56) umfassen, die einander zu-
gewandt sind und im Wesentlichen parallel zueinan-
der verlaufen.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet.

dass die Verbindungskanten (20, 21) im Wesentli-
chen parallel, senkrecht oder schrag und die umge-
bogenen StolRkanten (56) im Wesentlichen parallel
zur Langserstreckung der Langsabschnitte (10, 11)
verlaufen.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach zumindest einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindungsabschnitte (14, 15, 23, 24, 37,
38,45,46,47,48) T-formig, stegférmig, trapezférmig
oder dreieckig ausgebildet sind oder hexagonale Be-
reiche umfassen.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach zumindest einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet

dass jeweils ein Verbindungsabschnitt (14, 15, 23,
24,37, 38,45,46,47,48) des einen Léangsabschnitts
(10, 11) einem Verbindungsabschnitt (14, 15, 23, 24,
37,38, 45, 46, 47, 48) des anderen Langsabschnitts
(10, 11) gegenuberliegt.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindungsabschnitte (14, 15, 23, 24, 37,
38, 45, 46, 47, 48) in Langsrichtung des Profilele-
ments (1) alternierend angeordnet sind.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach zumindest einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsabschnitte (10, 11) eine Dicke von
ca. zwischen 0,5 mm und 3 mm besitzen.
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Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach zumindest einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schweillverbindung zwischen den Verbin-
dungsabschnitten (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47,
48) als unterbrochene LaserschweilRnaht ausgebil-
det ist.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach zumindest einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine in einem Langsabschnitt (10, 11) ausge-
bildete, in Langsrichtung verlaufende Versteifungs-
sicke (31) Uber eine oder mehrere der quer verlau-
fenden Versteifungssicken (30) mit einer in dem an-
deren Langsabschnitt (10, 11) ausgebildeten, in
Langsrichtung verlaufenden Versteifungssicke (31)
verbunden ist.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach zumindest einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die in Langsrichtung verlaufenden Ver-
steifungssicken (31) Uber die ganze Lange des je-
weiligen Langsabschnitts (10, 11) erstrecken oder
einmal oder mehrfach unterbrochen sind.

Dunnwandig kaltverformtes Leichtbauprofilelement
nach zumindest einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das die Offnungen (5) berandende Material
des Profilkdrpers (2) tiefgezogen ist

und/oder

dass die die Offnungen (5) berandenden Kanten des
Profilkdrpers (2) umgebogen, insbesondere als Bor-
delkanten ausgebildet sind.

Verfahren zum Herstellen eines diinnwandig kaltver-
formten Leichtbauprofilelements, insbesondere ei-
nes Bauprofils, beispielsweise Trockenbau-, Fassa-
den-, Putz-, Sockel-, Estrich-, Fliesen- oder Kabel-
tragerprofils oder einer Regal- oder Entwasserungs-
schiene, mit einem insbesondere metallischen oder
aus Kunststoff bestehenden lang gestreckten Profil-
kérper (2), in dem eine Vielzahl von Offnungen (5)
ausgebildet ist,

wobei zur Erzeugung des Profilkérpers (2) zwei se-
parate Langsabschnitte (10, 11) mit je einer maan-
derférmigen Langskante (12, 13) bereitgestellt wer-
den, wobei die Langsabschnitte (10, 11) jeweils ei-
nen lang gestreckten Abschnitt (16, 17) sowie eine
Vielzahl von seitlich tUber den lang gestreckten Ab-
schnitt (16, 17) hinaus ragenden Verbindungsab-
schnitten (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) um-
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fassen, die von der maanderférmigen Langskante
(12, 13) berandet sind,

wobei die Langsabschnitte (10, 11) quer zu ihrer
Langserstreckung auseinander bewegtwerden, und
wobeidie Verbindungsabschnitte (14,23, 37,45, 47)
des einen Langsabschnitts (10) so mit den Verbin-
dungsabschnitten (15, 24, 38, 46, 48) des anderen
Langsabschnitts (11) Stol an Stol} verschweilltwer-
den, dass zwischen Abschnitten der maanderformi-
gen Langskanten (12, 13) die Offnungen (5) gebildet
werden, dadurch gekennzeichnet,

dass in den Langsabschnitten (10, 11) in Langsrich-
tung der Langsabschnitte (10, 11) verlaufende Ver-
steifungssicken (31) sowie quer dazu verlaufende
Versteifungssicken (30) ausgebildet werden, wobei
die quer verlaufenden Versteifungssicken (30) mit
den in Langsrichtung verlaufenden Versteifungssik-
ken (31) in Verbindung stehen, und sich die quer
verlaufenden Versteifungssicken (30) in die Verbin-
dungsabschnitte (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47,
48) hinein und Uber die Schweillndhte zwischen den
Verbindungsabschnitten (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46, 47, 48) hinweg erstrecken.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsabschnitte (10, 11) im Wesentlichen
senkrecht oder schrag zu ihrer Langserstreckung
auseinander bewegt werden und/oder

dass zusatzlich zu dem Auseinanderbewegen der
Langsabschnitte (10, 11) quer zu ihrer Langserstrek-
kung die Langsabschnitte (10, 11) im Wesentlichen
in Langsrichtung gegeneinander verschoben wer-
den

und/oder

dass die Langsverschiebung der Langsabschnitte
(10, 11) vor, nach oder gleichzeitig mit dem Ausein-
anderbewegen der Langsabschnitte (10, 11) quer
zu ihrer Langserstreckung erfolgt.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 12
oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass in mindestens ein langgestrecktes streifenfor-
miges Ausgangsmaterial (6) zumindest ein sich in
Langserstreckung des Ausgangsmaterials (6) er-
streckender maanderférmiger Schlitz (9) einge-
bracht wird, durch den das Ausgangsmaterial (6) in
zumindest zwei separate Langsabschnitte (10, 11)
geteilt wird.

Verfahren nach Anspruch zumindest einem der An-
spriiche 12 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindungsabschnitte (14, 15, 23, 24, 37,
38, 45, 46, 47, 48) durch Laserschweil’en miteinan-
der verbunden werden.
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Claims

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
ment, in particular a structural section, for example
a dry construction section, a section for the face of
abuilding, a plaster section, a base section, a screed
section, a tile section or a cable carrier section or a
frame rail or drainage rail, having an elongated sec-
tion body (2) which is in particular metal or comprises
plastic and in which a plurality of openings (5) are
formed,

wherein the section body (2) includes at least two
separately formed longitudinal portions (10, 11);
wherein each longitudinal portion (10, 11) includes
a meandering longitudinal edge (12, 13);

wherein the longitudinal portions each include an
elongated portion (16, 17) as well as a plurality of
connection portions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46,
47, 48) which project laterally beyond the elongated
portion (16, 17) and which are bordered by the me-
andering longitudinal edge (12, 13);

wherein the connection portions (14, 23, 37, 45, 47)
of the one longitudinal portion (10) face the connec-
tion portions (15, 24, 38, 46, 48) of the other longi-
tudinal portion (11) and are welded to them end-to-
end in each case or are connected to one another
along bent-over abutment edges (56); and

wherein the openings (5) are bordered at least re-
gionally by portions of the meandering longitudinal
edges (12, 13);

characterized in that

stiffening beads (31) extending in the longitudinal
direction of the longitudinal portions (10, 11) as well
as stiffening beads (30) extending transverse thereto
are formed in the longitudinal portions (10, 11);

in that the transverse extending stiffening beads
(30) are in communication with the stiffening beads
(31) extending in the longitudinal direction; and

in that the transverse extending stiffening beads
(30) extend into the connection portions (14, 15, 23,
24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) and beyond the weld
seams between the connection portions (14, 15, 23,
24,37, 38, 45, 46, 47, 48).

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
ment in accordance with claim 1,

characterized in that

the connection portions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46, 47, 48) of the two longitudinal portions (10, 11)
each include connection edges (20, 21) or bent-over
abutment edges (56) which are adjacent to one an-
other and extend substantially parallel to one anoth-
er.

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
ment in accordance with claim 1 or claim 2,
characterized in that

the connection edges (20, 21) extend substantially
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parallel, perpendicular or oblique and the bent-over
abutment edges (56) extend substantially parallel to
the longitudinal extent of the longitudinal portions
(10, 11).

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
mentinaccordance with atleast one of the preceding
claims, characterized in that

the connection portions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46, 47, 48) are T-shaped, web-shaped, trapezoidal
shaped or triangular or include hexagonal regions.

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
mentinaccordance with atleast one of the preceding
claims, characterized in that

a respective one connection portion (14, 15, 23, 24,
37, 38, 45, 46, 47, 48) of the one longitudinal portion
(10, 11) is disposed opposite a connection portion
(14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) of the other
longitudinal portion (10, 11).

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
ment in accordance with at least one of the claims 1
to 5, characterized in that

the connection portions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46, 47, 48) are arranged alternating in the longitudi-
nal direction of the sectional element (1).

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
mentinaccordance with atleast one of the preceding
claims, characterized in that

the longitudinal portions (10, 11) have a thickness
of approximately between 0.5 mm and 3 mm.

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
mentinaccordance with atleast one of the preceding
claims, characterized in that

the weld connection between the connection por-
tions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) is made
as a discontinuous laser weld seam.

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
mentinaccordance with atleast one of the preceding
claims, characterized in that

a stiffening bead (31) formed in alongitudinal portion
(10, 11) and extending in the longitudinal direction
is connected via one or more of the transverse ex-
tending stiffening beads (30) to a stiffening bead (31)
formed in the other longitudinal portion (10, 11) and
extending in the longitudinal direction.

A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
mentinaccordance with atleast one of the preceding
claims, characterized in that

the stiffening beads (31) extending in the longitudinal
direction extend over the whole length of the respec-
tive longitudinal portion (10, 11) or are interrupted
once or a multiple of times.
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A thin-walled cold formed lightweight sectional ele-
mentin accordance with atleast one of the preceding
claims, characterized in that

the material of the section body (2) bordering the
openings (5) is deep drawn;

and/ or

in that the edges of the section body (2) bordering
the openings (5) are bentover, are in particular made
as flanged edges.

A method for manufacturing a thin-walled cold
formed lightweight sectional element, in particular a
structural section, for example a dry construction
section, a section for the face of a building, a plaster
section, a base section, a screed section, a tile sec-
tion or a cable carrier section or a frame rail or drain-
age rail, having an elongated section body (2) which
is in particular metal or comprises plastic and in
which a plurality of openings (5) are formed,
wherein two separate longitudinal portions (10, 11)
each having a meandering longitudinal edge (12, 13)
are provided to produce the section body (2), with
the longitudinal portions (10, 11) in each case includ-
ing an elongated portion (16, 17) as well as a plurality
of connection portions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46, 47, 48) which project laterally beyond the elon-
gated portion (16, 17) and which are bordered by the
meandering longitudinal edge (12, 13);

wherein the longitudinal portions (10, 11) are moved
apart transverse to their longitudinal extent; and
wherein the connection portions (14, 23, 37, 45, 47)
of the one longitudinal portion (10) are welded to the
connection portions (15, 24, 38, 46, 48) of the other
longitudinal portion (11) end-to-end so thatthe open-
ings (5) are formed between portions of the mean-
dering longitudinal edges (12, 13);

characterized in that

stiffening beads (31) extending in the longitudinal
direction of the longitudinal portions (10, 11) as well
as stiffening beads (30) extending transverse thereto
are formed in the longitudinal portions (10, 11), with
the transverse extending stiffening beads (30) being
in communication with the stiffening beads (31) ex-
tending in the longitudinal direction and the trans-
verse extending stiffening beads (30) extending into
the connection portions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46, 47, 48) and beyond the weld seams between the
connection portions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46,
47, 48).

A method in accordance with claim 12,
characterized in that

the longitudinal portions (10, 11) are moved apart
substantially perpendicular or oblique to their longi-
tudinal extent;

and/or

in that the longitudinal portions (10, 11) are mutually
displaced substantially in the longitudinal direction
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in addition to the moving apart of the longitudinal
portions (10, 11) transverse to their longitudinal ex-
tent;

and/or

in that the longitudinal displacement of the longitu-
dinal portions (10, 11) takes place before, after or
simultaneously with the moving apart of the longitu-
dinal portions (10, 11) transverse to their longitudinal
extent.

A method in accordance with at least one of the
claims 12 to 13, characterized in that

at least one meandering slit (9) which extends in the
longitudinal extent of the starting material (6) is in-
troduced into at least one elongated strip-shaped
starting material (6) and divides the starting material
(6) into at least two separate longitudinal portions
(10, 11).

A method in accordance with at least one of the
claims 12 to 14, characterized in that

the connection portions (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46, 47, 48) are connected to one another by laser
welding.

Revendications

Elément profilé pour construction légére, & parois
minces et formé a froid, en particulier profilé de cons-
truction, comme par exemple profilé pour la cons-
truction posée a sec, profilé de fagade, profilé de
crépi, profile de socle, profilé de ragréage, profilé
pour carrelage ou profilé porte-cables, ou rail pour
étagere ou pour asséchement, comprenant un corps
ou en matiére plastique, dans lequel sont ménagées
une pluralité d’ouvertures (5),

dans lequel le corps de profilé (2) comprend au
moins deux trongons longitudinaux (10, 11) réalisés
séparément,

chaque trongon longitudinal (10, 11) comporte une
aréte longitudinale (12, 13) réalisée en forme de
méandres,

les trongons longitudinaux comprennent chacun un
trongon étiré en longueur (16, 17) ainsi qu’une plu-
ralité de trongons de liaison (14, 15, 23, 24, 37, 38,
45, 46, 47, 48) qui dépassent latéralement au-dela
du trongon étiré en longueur (16, 17) et qui sont bor-
dés par l'aréte longitudinale (12, 13) en forme de
méandres,

dans lequel les trongons de liaison (14, 23, 37, 45,
47)del'un des trongons longitudinaux (10) sont tour-
nés vers les trongons de liaison (15, 24, 38, 46, 48)
de l'autre trongon longitudinal (11) et sont respecti-
vement soudés bord a bord avec ceux-ci ou reliés
ensemble le long d’arétes de jointure (56) recour-
bées, et
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dans lequel les ouvertures (5) sont au moins locale-
ment bordées par des trongons d’arétes longitudi-
nales (12, 13) en forme de méandres,

caractérisé en ce que

des moulures de rigidification (31) s’étendant en di-
rection longitudinale des trongons longitudinaux (10,
11) ainsi que des moulures de rigidification (30)
s’étendant transversalement a celles-ci sont réali-
sées dans les trongons longitudinaux (10, 11),

en ce que les moulures de rigidification (30) s’éten-
dant transversalement sont reliées aux moulures de
rigidification (31) s’étendant en direction longitudi-
nale, et

en ce que les moulures de rigidification (30) s’éten-
dant transversalement s’étendent jusqu’a l'intérieur
des trongons de liaison (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46,47,48) et au-dela des cordons de soudures entre
les trongons de liaison (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45,
46, 47,48).

Elément profilé pour construction légére, a parois
minces et formé a froid selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les trongons de liaison (14,
15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) des deux trongons
longitudinaux (10, 11) comportent chacun des arétes
de liaison (20, 21) ou des arétes de jointure (56) re-
courbées, qui sont tournées les unes vers les autres
et qui s’étendent sensiblement parallélement les
unes aux autres

Elément profilé pour construction légére, a parois
minces et formé a froid selon la revendication 1 et
ou 2,

caractérisé en ce que les arétes de liaison (20, 21)
s’étendent sensiblement parallélement, perpendicu-
lairement ou en oblique, et les arétes de jointure re-
courbées (56) s’étendent sensiblement paralléle-
ment a I'extension longitudinale des trongons longi-
tudinaux (10, 11).

Elément profilé pour construction légére, a parois
minces et formé a froid selon 'une au moins des
revendications précédentes,

caractérisé en ce que les trongons de liaison (14,
15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) sont réalisés en
forme de T, en forme de barrette, en forme de tra-
péze ou de triangle, ou comportent des zones hexa-
gonales.

Elément profilé pour construction légére, a parois
minces et formé a froid selon 'une au moins des
revendications précédentes,

caractérisé en ce qu’un trongon de liaison (14, 15,
23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) respectif de I'un des
trongons longitudinaux (10, 11) est a 'opposé d’'un
trongon de liaison (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47,
48) de l'autre trongon longitudinal (10, 11)
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Elément profilé pour construction légére, & parois
minces et formé a froid selon I'une au moins des
revendications 1 a 5,

caractérisé en ce que les trongons de liaison (14,
15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) sont agencés en
alternance dans la direction longitudinale de I'élé-
ment profilé (1).

Elément profilé pour construction légére, & parois
minces et formé a froid selon I'une au moins des
revendications précédentes,

caractérisé en ce que les trongons longitudinaux
(10, 11) ont une épaisseur comprise environ entre
0,5 mm et 3 mm.

Elément profilé pour construction légére, & parois
minces et formé a froid selon 'une au moins des
revendications précédentes,

caractérisé en ce que la liaison soudée entre les
troncons de liaison (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46,
47,48) estréalisée sous forme de cordon de soudure
au laser avec interruption.

Elément profilé pour construction légére, & parois
minces et formé a froid selon I'une au moins des
revendications précédentes,

caractérisé en ce qu’une moulure de rigidification
(31) réalisée dans un trongon longitudinal (10, 11)
et s’étendant en direction longitudinale est reliée a
une moulure de rigidification (31) réalisée dans
I'autre trongon longitudinal (10, 11) et s’étendant en
direction longitudinale via une ou plusieurs moulures
de rigidification (30) s’étendant transversalement.

Elément profilé pour construction légére, & parois
minces et formé a froid selon I'une au moins des
revendications précédentes,

caractérisé en ce que les moulures de rigidification
(31) qui s’étendent en direction longitudinale s’éten-
dent sur la totalité de la longueur du trongon longi-
tudinal respectif (10, 11) ou sont interrompues une
fois ou plusieurs fois.

Elément profilé pour construction légére, & parois
minces et formé a froid selon I'une des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que le matériau du corps profilé
(2) qui borde les ouvertures (5) est embouti,

et/ou en ce que les arétes du corps de profilé (2) qui
bordent les ouvertures (5) sont recourbées, et en
particulier réalisées sous forme d’arétes rabattues.

Procédé pourfabriquer un élément profilé pour cons-
truction légére, a parois minces et formé a froid, en
particulier profilé de construction, comme par exem-
ple profilé pour la construction posée a sec, profilé
de facade, profilé de crépi, profilé de socle, profilé
de ragréage, profilé pour carrelage ou profilé porte-
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cables, ou rail pour étagere ou pour assechement,
en particulier en métal ou en matiére plastique, dans
lequel sont ménagées une pluralité d’ouvertures (5),
dans lequel, pour produire le corps de profilé (2), on
prépare deux trongons longitudinaux séparés (10,
11) avec chacun une aréte longitudinale (12, 13) en
forme de méandres, tels que les trongons longitudi-
naux (10, 11) comprennent chacun un trongon étiré
en longueur (16, 17) ainsi qu’une pluralité de tron-
cons de liaison (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47,
48) qui dépassent latéralement au-dela du trongon
étiré enlongueur (16, 17) et qui sontbordés par I'aré-
te longitudinale (12, 13) en forme de méandres,
dans lequel les trongons longitudinaux (10, 11) sont
déplacés en éloignement I'un de I'autre transversa-
lement a leur extension longitudinale, et

dans lequel les trongons de liaison (14, 23, 37, 45,
47) de I'un des trongons longitudinaux (10) sont sou-
dés bord a bord avec les trongons de liaison (15, 24,
38, 46, 48) de l'autre trongon longitudinal (11) de
telle fagon que les ouvertures (5) sont formées entre
des trongons des arétes longitudinales (12, 13) en
forme de méandres,

caractérisé en ce que

des moulures de renforcement (31) s’étendant en
direction longitudinale des trongons longitudinaux
(10, 11) ainsi que des moulures de renforcement (30)
s’étendant perpendiculairement a celles-ci sont réa-
lisées dans les trongons longitudinaux (10, 11), et
les moulures de renforcement (30) s’étendant trans-
versalement sont reliées aux moulures de renforce-
ment (31) s’étendant en direction longitudinale, et
les moulures de renforcement (30) s’étendant trans-
versalement s’étendent jusque dans les trongons de
liaison (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48), et au-
dela des cordons de soudures entre les trongons de
liaison (14, 15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48).

Procédé selon la revendication 12,

caractérisé en ce que

les trongons longitudinaux (10, 11) sont déplacés en
éloignement 'un de l'autre sensiblement perpendi-
culairement ou en oblique par rapport a leur exten-
sion longitudinale

et/ou

en ce que, en supplément au déplacement des tron-
cons longitudinaux (10, 11) en éloignement trans-
versalement a leur extension longitudinale, les tron-
cons longitudinaux (10, 11) sont déplacés l'un par
rapport a 'autre sensiblement en direction longitu-
dinale et/ou

en ce que le déplacement longitudinal des trongons
longitudinaux (10, 11) a lieu avant, aprés ou simul-
tanément avec le déplacement des trongons longi-
tudinaux (10, 11) en éloignement transversalement
a leur extension longitudinale.
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Procédé selon I'une au moins des revendications 12
ou 13, caractérisé en ce que

dans au moins un matériau de départ (6) en forme
de bande étirée en longueur, on ménage au moins
une fente (9) en forme de méandres qui s’étend dans
I'extension longitudinale du matériau de départ (6),
fente au moyen de laquelle le matériau de départ (6)
est divisé en au moins deux trongons longitudinaux
(10, 11) séparés.

Procédé selon I'une au moins des revendications 12
a 14, caractérisé en ce que les troncons de liaison
(14,15, 23, 24, 37, 38, 45, 46, 47, 48) sont reliés les
uns aux autres par soudage au laser.
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