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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES STULPFENSTERS

(57) Zur rationellen Herstellung eines Stulpfensters
(1) oder einer Stulptür wird ein Profilsystem verwendet,
umfassend wenigstens ein Blendrahmenprofil (2), ein
Flügelrahmenprofil (3), ein Stulp-Grundprofil (4) und ein
Stulp-Schlagleistenprofil (5), wobei das Stulp-Grundpro-
fil (4) und das Stulp-Schlagleistenprofil (5) Mittel zum
formschlüssigen Verbinden untereinander umfassen.
Als Mittel zum formschlüssigen Verbinden weisen das
Stulp-Grundprofil (4) und das Stulp-Schlagleistenprofil
(5) jeweils einen im verbundenen Zustand in Wirkverbin-
dung zueinander stehenden, eine Hinterschneidung auf-
weisenden hakenförmigen Nocken (18, 22) und zusam-
men ein Paar von im verbundenen Zustand in Wirkver-
bindung zueinander stehende Rastverbindungsmittel
auf. Die hakenförmigen Nocken (18, 22) und die Rast-
verbindungsmittel sind voneinander beabstandet ange-
ordnet und bilden im Zwischenbereich eine Kavität (31)
zur Aufnahme von Klebstoff (24).

Zur Herstellung eines Stulpflügels werden das
Stulp-Grundprofil (4) und ein Flügelrahmenprofil (3) auf
Gehrung geschnitten und im Gehrungsbereich unter Bil-
dung eines Überstands (26) miteinander verschweißt.
Der Überstand (26) wird durch spanende Bearbeitung
entfernt. Anschließend wird Klebstoff (24) im Bereich zwi-
schen den hakenförmigen Nocken (18, 22) und den Rast-
verbindungsmitteln (Raststeg 19, Vorsprung 32) auf das
Stulp-Grundprofil (4) und/oder das Stulp-Schlagleisten-
profil (5) aufgebracht und das Stulp-Schlagleistenprofil
(5) mittels einer Drehbewegung mit dem Stulp-Grund-
profil (4) rastend verbunden, wobei der Klebstoff (24) die
Kavität (31) wenigstens teilweise füllt.

Das Verfahren ermöglicht die rationelle Herstellung
sowohl von Anschlag- als auch Mitteldichtungssystemen
mit sehr schmalen Ansichtsbreiten und hohen Eckfestig-
keiten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Stulpfensters bzw. einer Stulptür. Das hierfür
verwendete Profilsystem umfasst wenigstens ein Blend-
rahmenprofil, ein Flügelrahmenprofil, ein Stulp-Grund-
profil und ein Stulp-Schlagleistenprofil, wobei das Stulp-
Grundprofil und das Stulp-Schlagleistenprofil miteinan-
der formschlüssig verbunden werden.

Technisches Gebiet

[0002] Stulpflügelfenster oder Stulpfenster bzw. -türen
sind Fenster bzw. Türen mit wenigstens zwei Flügeln oh-
ne einen zwischen den Flügeln vertikal verlaufenden
Pfosten. Der zuerst zu öffnende Flügel, auch Gehflügel
oder Öffnungsflügel genannt, schlägt beim Schließen mit
einem inneren Überschlag an den anderen Flügel, ge-
wöhnlich linker Flügel, Lüftungsflügel, Stulpflügel oder
Standflügel genannt, an. Soweit im Folgenden und in den
Ansprüchen vereinfacht die Begriffe Stulpfenster bzw.
Stulpflügelfenster verwendet werden, sind damit auch
Stulptüren bzw. Stulpflügeltüren gemeint.
[0003] Üblicherweise werden Kunststoff-Stulpflügel-
fenster aus Standard-Hohlkammerprofilen hergestellt.
Zumindest bei einem der Flügel muss dann der im Stul-
pbereich störende innere Überschlag, der in den Berei-
chen außerhalb des Stulpbereichs als Anschlag an den
Blendrahmen dient, entfernt werden. Dieses ist mit zu-
sätzlichem Aufwand verbundenen. Außerdem müssen
die mit der Entfernung der Profilanschlagkammer entste-
henden Nuten oder Grate sorgfältig entfernt und/oder mit
einem Abdeckprofil abgedeckt werden. Es sind daher
bereits Lösungen mit speziellen Stulp-Grundprofilen be-
kannt.

Stand der Technik

[0004] Aus der DE 101 55 475 A1 ist ein Profilsystem
zur Herstellung eines Stulpfensters bekannt, bei dem ne-
ben einem Standard-Flügelrahmenprofil ein Stulp-
Grundprofil und ein Stulp-Schlagleistenprofil eingesetzt
werden. Das Stulp-Schlagleistenprofil wird mit dem
Stulp-Grundprofil formschlüssig verbunden, zusätzlich
wird eine Verschraubung beider Profile benötigt. Bedingt
durch die Verwendung von im Querschnitt sehr unter-
schiedlichen Flügelrahmen- und Stulp-Grundprofilen be-
dingt diese Konstruktion im Gehrungs-Verbundbereich
einen aufwendigen Beschnitt und spezielle Verschluss-
kappen. Insgesamt ist der Montageaufwand beträchtlich.
[0005] Die GB 2 166 792 A offenbart ein Baukasten-
Profilsystem zur Herstellung unterschiedlicher Rahmen-
arten, umfassend ein Basisprofil mit einfachem Recht-
eckquerschnitt und einer Anzahl unterschiedlicher Zu-
satzprofile, die rastend und ggf. durch zusätzliche Ver-
klebung mit dem Basisprofil verbunden werden müssen
und in Kombination mit dem Basisprofil z.B. als Flügel-
zahmenprofil oder Pfostenprofil verwendet werden kön-

nen. Eine Stupflügelvariante wird nicht genannt. Der Auf-
wand zur Herstellung von Fenstern aus solchen Profil-
systemen ist wesentlich höher als bei herkömmlichen
Profilsystemen, so dass sich derartige Baukastensyste-
me in der Praxis nicht durchsetzten konnten.

Aufgabe

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
weniger Aufwändiges Verfahren zur Herstellung eines
Stulpfensters oder einer Stulptür zur Verfügung zu stel-
len.

Darstellung der Erfindung

[0007] Die Erfindung löst diese Aufgabe durch ein Ver-
fahren nach Anspruch 1, bevorzugt in Verbindung mit
einem oder mehreren der Merkmale der Ansprüche 2
und/oder 3.
[0008] Das erfindungsgemäß eingesetzte Profilsys-
tem umfasst neben einem Blendrahmenprofil und einem
Flügelrahmenprofil ein Stulp-Grundprofil und ein Stulp-
Schlagleistenprofil, wobei das Stulp-Grundprofil und das
Stulp-Schlagleistenprofil miteinander formschlüssig ver-
bunden werden können. Als Mittel zum formschlüssigen
Verbinden weisen das Stulp-Grundprofil und das Stulp-
Schlagleistenprofil jeweils einen im verbundenen Zu-
stand in Wirkverbindung zueinander stehenden, eine
Hinterschneidung aufweisenden hakenförmigen Nocken
und zusammen ein Paar von im verbundenen Zustand
in Wirkverbindung zueinander stehende Rastverbin-
dungsmittel auf. Die hakenförmigen Nocken und die
Rastverbindungsmittel sind dabei voneinander beab-
standet angeordnet, wobei im Bereich zwischen den ha-
kenförmigen Nocken und den Rastverbindungsmitteln im
verbundenen Zustand eine Kavität zur Aufnahme von
Klebstoff gebildet wird.
[0009] Blendrahmenprofil, Flügelrahmenprofil, Stulp-
Grundprofil und Stulp-Schlagleistenprofil werden bevor-
zugt als Hohlkammerprofile aus PVC-U im Extrusions-
verfahren hergestellt.
[0010] Nach dem erfindungsgemäßen Verfahren wer-
den zur Herstellung des Standflügels drei Flügelrahmen-
profile und ein Stulp-Grundprofil zunächst auf Gehrung
geschnitten und im Gehrungsbereich unter Bildung eines
je eines Überstands im oberen und unteren Stulpbereich
miteinander verschweißt. Der Überstand wird durch spa-
nende Bearbeitung, insbesondere durch Fräsen oder
durch geeignete Sägeschnitte entfernt. Der durch die
spanende Bearbeitung entstehende offene Stirnflächen-
bereich des Flügelrahmenprofils kann bevorzugt mittels
einer Abdeckkappe geschlossen werden.
[0011] In dem Bereich zwischen den hakenförmigen
Nocken und den Rastverbindungsmitteln wird Klebstoff
auf das Stulp-Grundprofil und/oder das Stulp-Schlagleis-
tenprofil aufgebracht und das Stulp-Schlagleistenprofil
mittels einer Drehbewegung mit dem Stulp-Grundprofil
rastend verbunden, wobei der Klebstoff in die Kavität ge-
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drückt wird und diese wenigstens teilweise füllt.
[0012] Das erfindungsgemäße Stulp-Schlagleisten-
profil und das Stulp Grundprofil sind daher sowohl durch
eine Verklebung als auch durch eine formschlüssige me-
chanische Befestigung miteinander verbunden. Dieses
führt sowohl zu einer hohen mechanischen Stabilität als
auch zu einer zuverlässigen Abdichtung der beiden Pro-
file untereinander und ist zudem äußerst rationell zu
montieren.
[0013] Das Stulp-Grundprofil und das Stulp-Schlag-
leistenprofil werden mittels einer Drehbewegung rastend
miteinander verbunden.
[0014] Bevorzugt weist das erfindungsgemäße Profil-
system eine Stulpendkappe zum Verschließen der offe-
nen Enden des Stulp-Schlagleistenprofils und eine Ab-
deckkappe zum Verschließen des offenen Stirnflächen-
bereichs des Flügelrahmenprofils auf.
[0015] Nach einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung weisen das Stulp-Grundprofil
und das Flügelrahmenprofil eine weitgehend überein-
stimmende Querschnittsfläche auf. Damit wird sicherge-
stellt, dass beim Verschweißen dieser Profile im Geh-
rungsbereich der überwiegende Bereich der jeweiligen
Querschnittsflächen miteinander verschweißt wird und
eine hervorragende Eckfestigkeit erreicht wird. Der Anteil
der verschweißten Fläche beträgt bevorzugt mehr als 75
%, besonders bevorzugt mehr als 85 % der Querschnitts-
fläche des Stulp-Grundprofils.
[0016] Das erfindungsgemäße Verfahren ermöglicht
die rationelle Herstellung sowohl von Anschlag- als auch
Mitteldichtungssystemen mit sehr schmalen Ansichts-
breiten und hohen Eckfestigkeiten.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausführungsbeispiels sowie der Zeichnung näher erläu-
tert. Es zeigen dabei:

Fig. 1 eine Innenansicht eines erfindungsgemäßen
Stulpfensters;

Fig. 2 die entsprechende Außenansicht des Stulp-
fensters gemäß Fig. 1;

Fig. 3 einen Horizontalschnitt durch das Stulpfens-
ter gemäß Fig. 1 und 2;

Fig. 4 eine perspektivische Innenansicht des oberen
Eckbereichs des Standflügels nach dem Ver-
schweißen im Gehrungsbereich;

Fig. 5 eine perspektivische Innenansicht des oberen
Eckbereichs des Standflügels nach dem Frä-
sen des Überstandes;

Fig. 6 eine perspektivische Innenansicht des oberen
Eckbereichs des Standflügels nach dem Auf-
setzen der Abdeckkappe;

Fig. 7 einen Schnitt durch das Stulp-Grundprofil;
Fig. 8 einen Schnitt durch das Stulp-Grundprofil und

das Stulp-Schlagleistenprofil nach dem Ver-
binden;

Fig. 9 drei Schnitte in verschiedenen Phasen durch
das Stulp-Grundprofil und das Stulp-Schlag-
leistenprofil beim Verbinden;

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht des Stulp-
Schlagleistenprofils mit Stulpendkappen;

Bester Weg zur Ausführung der Erfindung

[0018] Das in der Zeichnung und der nachfolgenden
Erläuterung dargestellte Stulpfenster 1 besteht im We-
sentlichen aus dem Blendrahmen aus Blendrahmenpro-
filen 2 sowie zwei Flügeln, dem in Fig. 1 und 3 links dar-
gestellten Stulp- bzw. Standflügel sowie dem in Fig. 1
und 3 rechts dargestellten Geh- bzw. Öffnungsflügel. Der
Griff 13 (Fig. 3) dient zum Öffnen des Geh- bzw. Öff-
nungsflügels. Alle in diesem Ausführungsbeispiel ver-
wendeten Profile sind als Hohlkammerprofile aus PVC-
U im Extrusionsverfahren hergestellt worden. Das in die-
sem Ausführungsbeispiel dargestellte Stulpfenster 1
weist als Mitteldichtungssystem mit der Mitteldichtung
11, 12, einer äußeren Anschlagdichtung sowie der inne-
ren Anschlagdichtung 10 drei Dichtungsebenen auf.
[0019] Der im Schnitt (Fig. 3) rechts dargestellte Geh-
bzw. Öffnungsflügel besteht aus vier gleichen, im Geh-
rungsbereich miteinander verschweißten Standard-Flü-
gelrahmenprofilen 3 und weist - wie üblich - eine Verstär-
kungskammer mit eingeschobener Stahlverstärkung 15
und innenliegende Glasleisten 16 auf, die zusammen mit
den äußeren Überschlägen 8 die Verglasung 14 halten.
Die Standard-Flügelrahmenprofile 3 weisen eine sehr
geringe Bauhöhe auf, so dass das Stulpfenster 1 ausge-
sprochen schmale Ansichtsbreiten zeigt. Der Geh- bzw.
Öffnungsflügel weist an allen vier Seiten einen inneren
Flügelüberschlag 29 auf, der bei geschlossenem Flügel
über eine innere Anschlagdichtung an dem Blendrahmen
bzw. an der Anschlagfläche 34 des Stulp-Grundprofils 4
anliegt.
[0020] Der in Fig. 3 links dargestellte Standflügel wird
im Gegensatz zu dem Öffnungsflügel aus drei Standard-
Flügelrahmenprofilen 3 und dem Stulp-Grundprofil 4 zu-
sammengeschweißt. Hierzu werden zunächst das Stulp-
Grundprofil 4 und die Flügelrahmenprofile 3 auf Gehrung
geschnitten und - im Stulpbereich oben und unten unter
Bildung je eines Überstands 26 (Fig. 4) - miteinander
verschweißt. Der Standflügel weist lediglich an der in Fig.
3 linken Seite sowie oben und unten einen inneren Flü-
gelüberschlag 29 auf, der bei geschlossenem Flügel über
eine innere Anschlagdichtung 10 an dem Blendrahmen
anliegt, im Stulpbereich fehlt dieser Anschlag an den
Blendrahmen jedoch.
[0021] Die Überstände 26 im oberen und unteren Stul-
pbereich werden gebildet aus den offenen Gehrungsen-
den der inneren Flügelüberschlagskammern 29 der obe-
ren und unteren waagerechten Flügelrahmenprofile 3,
da dieser innere Flügelüberschlag 29 bei dem Stulp-
Grundprofil 4 fehlt.
[0022] Mit Ausnahme der Flügelüberschlagskammer
29 und dem unmittelbar daran anschließenden Bereich

3 4 



EP 3 187 677 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zwischen der Beschlagsnut 27 und der Innensichtfläche
sowie dem hakenförmigen Nocken 18 und dem Raststeg
19 sind die Querschnittsflächen des Stulp-Grundprofils
4 und des Flügelrahmenprofils 3 weitgehend identisch,
so dass beim Verschweißen dieser Profile im Gehrungs-
bereich der überwiegende Anteil der Querschnittsfläche
auch miteinander verschweißt wird. Hierdurch wird eine
hohe Eckfestigkeit trotz der schmalen Ansichtsbreite der
Profile erreicht.
[0023] Nach dem Verschweißen werden die Überstän-
de 26 durch spanende Bearbeitung, insbesondere durch
Fräsen oder entsprechende Sägeschnitte, entfernt. Die
durch die Fräsung 21 entstehenden offenen Stirnflä-
chenbereiche 33 werden anschließend durch Abdeck-
kappen 7 verschlossen. In den Fig. 5 und 6 ist die obere
Abdeckkappe 7 des in Fig. 3 links angeordneten Stand-
flügels dargestellt. Die in den Fig. nicht abgebildete un-
tere Abdeckkappe hat die gleiche Form, jedoch in ge-
spiegelter Ausführung.
[0024] In Fig. 7 ist das Stulp-Grundprofil 4 im Quer-
schnitt dargestellt. Die Außenseite befindet sich links, die
Rauminnenseite rechts. Der äußere Überschlag 8’ ent-
spricht in seiner Form und Funktion dem äußeren Über-
schlag 8 des Flügelrahmenprofils 3 und hält zusammen
mit der Glasleiste 16 und der Verglasungsdichtung 9 die
Verglasung 14, wobei in an sich bekannter Weise die
Flügelfalzdichtung 17 den Glasfalzbereich thermisch in
zwei Bereiche teilt. Das Stulp-Grundprofil 4 weist in wei-
ten Bereichen den gleichen Querschnitt auf wie das Flü-
gelrahmenprofil 3, insbesondere sind die Stahlkammer
zur Aufnahme der Stahlverstärkung 15 und die Be-
schlagsnut 27 in Form und Lage identisch. Allerdings
fehlt dem Stulp-Grundprofil 4 auf der Rauminnenseite
der innere Flügelüberschlag 29, stattdessen bildet ein
parallel zur Verglasung 14 verlaufender Steg eine An-
schlagfläche 34 für den inneren Flügelüberschlag 29 des
in Fig. 3 rechts dargestellten Gehflügels. Der hakenför-
mige Nocken 18 des Stulp-Grundprofils 4 korrespondiert
mit dem entsprechenden hakenförmigen Nocken 22 des
Stulp-Schlagleistenprofils 5, so dass beide Nocken 18
und 22 bei der Montage hintereinander greifen. Ebenso
korrespondiert der Raststeg 19 des Stulp-Grundprofils 4
mit dem Vorsprung 32 des Stulp-Schlagleistenprofils 5.
Zusammen bilden dieser Raststeg 19 und der Vorsprung
32 eine Rastverbindung.
[0025] Der sich zwischen dem hakenförmigen Nocken
22 und dem Vorsprung 32 erstreckende Rastbereich des
Stulp-Schlagleistenprofils 5 entspricht in seiner Form
dem entsprechenden Rastbereich 20 zwischen dem ha-
kenförmigen Nocken 18 und dem Raststeg 19 des Stulp
Grundprofil 4, wobei diese Bereiche durch den kleinen
Nocken 35 des Stulp-Schlagleistenprofils 5 unter Bildung
der Kavität 31 auf einen geringen Abstand von einigen
Zehntel Millimeter gehalten wird.
[0026] In den Fig. 7 - 9 ist das Befestigen des Stulp-
Schlagleistenprofils 5 an den bereits verschweißten und
gefrästen Standflügel dargestellt. Zunächst wird eine
Klebraupe aus handelsüblichem PVC-Klebstoff 24 im

Rastbereich 20 zwischen dem hakenförmigen Nocken
18 und dem Raststeg 19 des Stulp-Grundprofils 4 (Fig.
7) aufgebracht. Das Stulp-Schlagleistenprofil 5 wird da-
nach - wie in Fig. 9 in drei Phasen veranschaulicht - mit-
tels einer Drehbewegung mit dem Stulp-Grundprofil 4
formschlüssig rastend verbunden, wobei der Klebstoff
24 die Kavität 31 weitgehend füllt. Durch die formschlüs-
sig rastende Verbindung von Stulp-Schlagleistenprofil 5
und Stulp-Grundprofil 4 kann der Klebstoff 24 in Ruhe
aushärten bzw. trocknen, ohne dass eine Schraubver-
bindung zwingend notwendig wäre. Bei Bedarf kann die
Verbindung des Stulp-Schlagleistenprofils 5 mit dem
Stulp Grundprofil 4 jedoch - wie in Fig. 8 dargestellt -
zusätzlich durch eine oder mehrere Schrauben 25 gesi-
chert werden. Die Verklebung des Stulp-Grundprofils 4
mit dem Stulp-Schlagleistenprofil 5 dient nicht nur der
dauerhaft sicheren Verbindung dieser beiden Profile,
sondern auch der Abdichtung. Nach außen dichtet eine
zusätzliche Dichtung 23 den Spalt zwischen dem Stulp
Grundprofil 4 und dem Stulp-Schlagleistenprofil 5 ab
(Fig. 9).
[0027] In Fig. 10 ist symbolisch dargestellt, wie die
Stulpendkappen 6 die oberen und unteren offenen En-
den des Stulp-Schlagleistenprofils 5 verschließen. Die
Stulpendkappe 6 weist an seiner Unterseite Führungs-
bzw. Klemmzungen auf, die in die Hohlkammern des
Stulp-Schlagleistenprofils 5 eingreifen. Zusätzlich ver-
binden die Schrauben 28 die Stulpendkappen 6 mit dem
Stulp-Schlagleistenprofil 5.

Legende

[0028]

1 Stulpfenster
2 Blendrahmenprofil
3 Flügelrahmenprofil
4 Stulp-Grundprofil
5 Stulp-Schlagleistenprofil
6 Stulpendkappe
7 Abdeckkappe Überschlag
8 , 8’ äußerer Überschlag (Flügelrahmenprofil)
9 Verglasungsdichtung
10 innere Anschlagsdichtung
11 Mitteldichtung
12 Mitteldichtung Stulpprofil
13 Griff
14 Verglasung
15 Stahlverstärkung
16 Glasleiste
17 Flügelfalzdichtung
18 hakenförmiger Nocken
19 Raststeg
20 Rastbereich
21 Fräsung
22 hakenförmiger Nocken
23 Dichtung
24 Klebstoff

5 6 
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25 Schraube
26 Überstand
27 Beschlagsnut
28 Schraube
29 innerer Flügelüberschlag
30 entfällt
31 Kavität zur Klebstoffaufnahme
32 Vorsprung
33 offener Stirnflächenbereich
34 Anschlagfläche
35 Nocken

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Stulpfensters (1)
oder einer Stulptür unter Verwendung eines Profil-
systems, umfassend wenigstens ein Blendrahmen-
profil (2), ein Flügelrahmenprofil (3), ein Stulp-
Grundprofil (4) und ein Stulp-Schlagleistenprofil (5),
wobei das Stulp-Grundprofil (4) und das Stulp-
Schlagleistenprofil (5) Mittel zum formschlüssigen
Verbinden untereinander aufweisen,
wobei das Stulp-Grundprofil (4) und das Stulp-
Schlagleistenprofil (5) als Mittel zum formschlüssi-
gen Verbinden

- jeweils einen im verbundenen Zustand in Wirk-
verbindung zueinander stehenden, eine Hinter-
schneidung aufweisenden hakenförmigen No-
cken (18, 22) und
- zusammen ein Paar von im verbundenen Zu-
stand in Wirkverbindung zueinander stehende
Rastverbindungsmittel (Raststeg 19, Vorsprung
32) aufweisen,
- wobei die hakenförmigen Nocken (18, 22) und
die Rastverbindungsmittel (Raststeg 19, Vor-
sprung 32) voneinander beabstandet angeord-
net sind und

wobei im Bereich zwischen den hakenförmigen No-
cken (18, 22) und den Rastverbindungsmitteln
(Raststeg 19, Vorsprung 32) im verbundenen Zu-
stand eine Kavität (31) zur Aufnahme von Klebstoff
(24) gebildet wird
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschrit-
te:

- das Stulp-Grundprofil (4) und ein Flügelrah-
menprofil (3) werden auf Gehrung geschnitten
und im Gehrungsbereich unter Bildung eines
Überstands (26) miteinander verschweißt;
- der Überstand (26) wird durch spanende Be-
arbeitung entfernt;
- Klebstoff (24) wird im Bereich zwischen den
hakenförmigen Nocken (18, 22) und den Rast-
verbindungsmitteln (Raststeg 19, Vorsprung
32) auf das Stulp-Grundprofil (4) und/oder das

Stulp-Schlagleistenprofil (5) aufgebracht;
- das Stulp-Schlagleistenprofil (5) wird mittels
einer Drehbewegung mit dem Stulp-Grundprofil
(4) rastend verbunden, wobei
- der Klebstoff (24) die Kavität (31) wenigstens
teilweise füllt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das offenen Enden des Stulp-
Schlagleistenprofils (5) durch eine Stulpendkappe
(6) und der offene Stirnflächenbereich (33) des Flü-
gelrahmenprofils (3) durch eine Abdeckkappe (7)
verschlossen werden.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stulp-Grundpro-
fil (4) und das Flügelrahmenprofil (3) eine weitge-
hend übereinstimmende Querschnittsfläche aufwei-
sen, so dass beim Verschweißen dieser Profile im
Gehrungsbereich der Anteil der verschweißten Flä-
che mehr als 75 % der Querschnittsfläche des Stulp-
Grundprofils (4) beträgt.

7 8 



EP 3 187 677 A1

6



EP 3 187 677 A1

7



EP 3 187 677 A1

8



EP 3 187 677 A1

9



EP 3 187 677 A1

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 187 677 A1

11

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 187 677 A1

12

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 10155475 A1 [0004] • GB 2166792 A [0005]


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

