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(54) VERBUNDPROFIL SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DES VERBUNDPROFILS

(57) Die Erfindung betrifft ein Verbundprofil für Fens-
ter, Festverglasungen, Fassaden, Türen oder Glasdä-
cher, umfassend ein durch Umformen, insbesondere
durch Rollformen, aus einem Blechmaterial hergestelltes
Metallprofil (1), das einen eine Nut (2) und einen Steg
(3) ausbildenden Profilquerschnitt aufweist, wobei der
Steg (3) aus Profilabschnitten (3.1, 3.2) gebildet wird, die
zumindest abschnittsweise aufeinander liegen und in
Profilabschnitte (2.1, 2.2) übergehen, welche die Nut (2)
begrenzen, ferner umfassend ein einteilig oder mehrteilig

ausgeführtes Isolatorprofil (4), das in der Nut (2) des Me-
tallprofils (1) abschnittsweise aufgenommen und mit dem
Metallprofil (1) kraft- und/oder formschlüssig verbunden
ist. Erfindungsgemäß greift bzw. greifen das Isolatorprofil
(4) und/oder ein weiteres in der Nut (2) des Metallprofils
(1) aufgenommenes Profil (5) in zur Nut (2) hin offene
Taschen (6) des Metallprofils (1) ein, die beidseits des
Stegs (3) angeordnet sind.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her-
stellung eines erfindungsgemäßen Verbundprofils.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verbundprofil mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1. Das Ver-
bundprofil ist im Baubereich als Fenster-, Tür- oder Fas-
sadenprofil einsetzbar und demnach insbesondere zur
Herstellung von Fenstern, Festverglasungen, Türen oder
Glasdächern geeignet. Es umfasst hierzu mindestens
ein Metallprofil sowie ein kraft- und/oder formschlüssig
mit dem Metallprofil verbundenes Isolatorprofil.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen Verbundprofils.

Stand der Technik

[0003] Verbundprofile der vorstehend genannten Art
sind aus dem Stand der Technik hinlänglich bekannt.
Über das Isolator- bzw. Isolierprofil wird eine thermische
Trennung zwischen dem Metallprofil und einem weiteren
Metallprofil und/oder einer Unterkonstruktion bewirkt, so
dass es nicht zur Ausbildung einer Wärmebrücke kommt.
Das Isolator- bzw. Isolierprofil ist hierzu aus einem Werk-
stoff gefertigt, der gegenüber Metall eine deutlich gerin-
gere Wärmeleitfähigkeit besitzt. In der Regel wird Kunst-
stoff als Werkstoff verwendet.
[0004] Damit das Verbundprofil hohe Traglasten auf-
zunehmen vermag, muss ein stabiler Verbund zwischen
dem mindestens einen Metallprofil und dem Isolator-
bzw. Isolierprofil gewährleistet sein. Ferner gilt es sicher-
zustellen, dass ein stabiler Verbund über die gesamte
Lebensdauer gegeben ist. Das Metallprofil und das Iso-
lator- bzw. Isolierprofil werden hierzu kraft- und/oder
formschlüssig verbunden.
[0005] Aus der EP 2 476 853 A1 geht beispielhaft ein
Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils für Fens-
ter, Festverglasungen, Fassaden, Türen oder Lichtdä-
cher hervor, bei dem eine kraft- und/oder formschlüssige
Verbindung zwischen einem Metallprofil und einem Iso-
lierprofil durch plastisches Verformen mindestens eines
Profilabschnitts des Metallprofils hergestellt wird. Bei
dem Profilabschnitt handelt es sich um eine Seitenbe-
grenzung einer Befestigungsnut, in die das Isolierprofil
eingesetzt wird. Durch Anrollen des Profilabschnitts an
das Isolierprofil wird der gewünschte Kraft- und/oder
Formschluss zwischen dem Metallprofil und dem Isolier-
profil hergestellt. Ein stabiler Verbund ist jedoch nur dann
sichergestellt, wenn das elastische Zurückfedern des
Profilabschnitts nach dem Anrollen in engen Grenzen
gehalten wird. Zudem muss eine ausreichende Steifig-
keit gegeben sein, um ein Aufbiegen der Befestigungsnut
unter Belastung zu verhindern. In der EP 2 476 853 A1
wird daher vorgeschlagen, an die nutbegrenzenden Pro-
filabschnitte anschließende und aneinander angrenzen-
de Profilabschnitte des Metallprofils im Bereich ihrer An-
grenzung miteinander zu verbinden. Insbesondere wird
eine stoffschlüssige Verbindung durch Laserschweißen,
Rollschweißen, Löten oder Kleben vorgeschlagen, da
durch diese Verbindungsmethoden eine von außen her

unsichtbare Verbindung der Profilabschnitte realisierbar
ist, so dass glatte Sichtflächen des fertigen Verbundpro-
fils erhalten bleiben.
[0006] Ausgehend von dem vorstehend genannten
Stand der Technik liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Verbundprofil, umfassend ein
Metallprofil und ein Isolatorprofil, anzugeben, das eine
hohe Formsteifigkeit besitzt und zudem möglichst ein-
fach und kostengünstig herstellbar ist.
[0007] Zur Lösung der Aufgabe werden das Verbund-
profil mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie das
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 14 vorge-
schlagen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind den jeweiligen Unteransprüchen zu entnehmen.

Offenbarung der Erfindung

[0008] Das vorgeschlagene Verbundprofil umfasst ein
durch Umformen, insbesondere durch Rollformen, aus
einem Blechmaterial hergestelltes Metallprofil mit einem
eine Nut und einen Steg ausbildenden Profilquerschnitt.
Der Steg wird dabei aus Profilabschnitten gebildet, die
zumindest abschnittsweise aufeinanderliegen und in
Profilabschnitte übergehen, welche die Nut begrenzen.
Das vorgeschlagene Verbundprofil umfasst ferner ein
einteilig oder mehrteilig ausgeführtes Isolatorprofil, das
in der Nut des Metallprofils abschnittsweise aufgenom-
men und mit dem Metallprofil kraft- und/oder formschlüs-
sig verbunden ist. Erfindungsgemäß greift bzw. greifen
das Isolatorprofil und/oder ein weiteres in der Nut des
Metallprofils aufgenommenes Profil in zur Nut hin offene
Taschen des Metallprofils ein, die beidseits des Stegs
angeordnet sind. Auf diese Weise wird über das Isola-
torprofil und/oder das weitere Profil eine stegübergrei-
fende Verklammerung erreicht, die einem Aufbiegen der
das Isolatorprofil und/oder das weitere Profil aufnehmen-
den Nut unter Belastung entgegenwirkt. Aufwendige zu-
sätzliche Maßnahmen, die ein Aufbiegen der Nut des
Metallprofils verhindern sollen, sind somit entbehrlich.
Insbesondere bedarf es keiner stoffschlüssigen Verbin-
dung der an die nutbegrenzenden Profilabschnitte an-
schließenden stegausbildenden Profilabschnitte.
[0009] Über die Klammerwirkung des Isolatorprofils
und/oder eines weiteren in der Nut aufgenommenen Pro-
fils wird demnach mit einfachen Mitteln eine erhöhte
Formsteifigkeit des Verbundprofils erreicht, die einen
dauerhaft stabilen Verbund fördert.
[0010] Sofern das Isolatorprofil selbst die Funktion ei-
ner Klammer übernimmt, kann eine erhöhte Formsteifig-
keit bereits mit Einsetzen des Isolatorprofils in die Nut
des Metallprofils erreicht werden, spätestens jedoch mit
Umformen der die Nut begrenzenden Profilabschnitte
zur Herstellung der kraft- und/oder formschlüssigen Ver-
bindung des Isolatorprofils mit dem Metallprofil.
[0011] Wird die Klammerfunktion - alternativ oder er-
gänzend - von mindestens einem in der Nut aufgenom-
menen weiteren Profil übernommen, kann das mindes-
tens eine weitere Profil allein oder gemeinsam mit dem
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Isolatorprofil in die Nut eingesetzt werden. Letzteres er-
fordert, dass das mindestens eine weitere Profil - sofern
noch keine Verbindung besteht - zunächst mit dem Iso-
latorprofil verbunden wird. Die Verbindung kann bei-
spielsweise durch eine einfache Steck-, Klemm-
und/oder Rastverbindung realisiert werden. Das weitere
Profil weist bevorzugt einen Profilquerschnitt in Form ei-
ner Klammer oder eines Bügels auf, um die Verbindung
des weiteren Profils mit dem Metallprofil und/oder dem
Isolatorprofil zu vereinfachen.
[0012] Das Isolatorprofil eines erfindungsgemäßen
Verbundprofils kann nicht nur mit einem einzigen weite-
ren Profil verbunden bzw. verbindbar sein, sondern auch
mit einer Vielzahl von weiteren Profilen oder Profilstü-
cken. Vorzugsweise sind die mehreren Profile bzw. Pro-
filstücke jeweils in einem Abstand zueinander hinterein-
ander und/oder nebeneinander angeordnet. Die Anord-
nung mehrerer solcher Profile bzw. Profilstücke hinter-
einander erfordert, dass diese in Profillängsrichtung kür-
zer als das Isolatorprofil ausgeführt sind.
[0013] Um die gewünschte Klammerwirkung zu erzie-
len, müssen die im Metallprofil ausgebildeten Taschen
eine ausreichende Tiefe aufweisen. Die Tiefe wird dabei
bevorzugt parallel zu einer Mittellängsachse A des Me-
tallprofils gemessen, die wiederum bevorzugt mittig in
Bezug auf die Nut und/oder den Steg des Metallprofils
verläuft. Das heißt, dass sich vorzugsweise die Taschen
im Wesentlichen parallel zur Mittellängsachse A des Me-
tallprofils erstrecken. Vorteilhafterweise ist die Tiefe der
Taschen zumindest gleich groß wie oder größer als die
Breite der Taschen im Übergang zur Nut gewählt, so dass
eine ausreichende Verzahnung des Isolatorprofils
und/oder des weiteren Profils mit dem Metallprofil sicher-
gestellt ist.
[0014] Alternativ oder ergänzend wird vorgeschlagen,
dass die Seitenbegrenzungen der Taschen zumindest
abschnittsweise parallel zueinander verlaufend ausge-
bildet sind, so dass über die parallelen ebenen Flächen
das hierin eingreifende Isolatorprofil bzw. weitere Profil
optimal abgestützt ist. Weiterhin bevorzugt sind die pa-
rallel verlaufenden Abschnitte der Seitenbegrenzungen
der Taschen parallel in Bezug auf den Steg bzw. die den
Steg ausbildenden Profilabschnitte ausgerichtet, um den
gewünschten Klammereffekt zu erzielen.
[0015] Die das Isolatorprofil und/oder das weitere Pro-
fil aufnehmende Nut des Metallprofils weist einen Nut-
grund und eine Öffnung auf, wobei vorzugsweise die Öff-
nung dem Nutgrund gegenüberliegt. Die zur Nut hin of-
fenen Taschen, in die das in die Nut eingesetzte Isola-
torprofil und/oder das weitere Profil eingreift bzw. ein-
greifen, können dabei im Bereich des Nutgrunds
und/oder im Bereich der Öffnung der Nut angeordnet
sein. Im Bereich des Nutgrunds angeordnete Taschen
besitzen den Vorteil, dass die gewünschte Klammerwir-
kung bereits mit Einsetzen des Isolatorprofils und/oder
des weiteren Profils in die Nut des Metallprofils erreicht
werden kann.
[0016] Bevorzugt weist bzw. weisen das Isolatorprofil

und/oder das weitere Profil einen Klemmnasen ausbil-
denden Profilquerschnitt auf. Über die vorgeformten
Klemmnasen kann in einfacher Weise ein Formschluss
des Isolatorprofils und/oder des weiteren Profils mit dem
Metallprofil erreicht werden, da die Klemmnasen, bei-
spielsweise beim Einsetzen des jeweiligen Profils in die
Nut des Metallprofils, nur noch in Eingriff mit den Taschen
des Metallprofils gebracht werden müssen. Da das Me-
tallprofil beidseits des Stegs angeordnete Taschen, das
heißt mindestens zwei Taschen, aufweist, wird ferner
vorgeschlagen, dass die am Isolatorprofil und/oder am
weiteren Profil ausgebildeten Klemmnasen mindestens
ein Klemmnasenpaar ausbilden, das in Eingriff mit den
beidseits des Stegs angeordneten Taschen bringbar ist.
Um den über die Klemmnasen bewirkten Formschluss
zu optimieren, ist vorzugsweise die Querschnittsform der
Klemmnasen an die Querschnittsform der Taschen an-
gepasst.
[0017] Die Klemmnasen des Isolatorprofils und/oder
des weiteren Profils bilden vorzugsweise sich in Profil-
längsrichtung erstreckende Klemmstege aus. Weiterhin
vorzugsweise bilden die Taschen des Metallprofils in
Profillängsrichtung verlaufende Längsnuten aus. Auf die-
se Weise kann eine Klammerwirkung über eine Teillänge
oder über die gesamte Länge des Verbundprofils erzielt
werden.
[0018] Die vorgeschlagenen Klemmnasen und/oder
Taschen werden vorzugsweise bei der Herstellung des
jeweiligen Profils gleich mit ausgebildet, so dass die zur
Erzielung der gewünschten Klammerwirkung erforderli-
chen Maßnahmen weitgehend kostenneutral umsetzbar
sind.
[0019] Vorteilhafterweise ist das Isolatorprofil des vor-
geschlagenen Verbundprofils zumindest abschnitts-
oder teilweise aus Kunststoff gefertigt. Kunststoff weist
gegenüber Metall eine deutlich geringere Wärmeleitfä-
higkeit auf, so dass über das Isolatorprofil eine thermi-
sche Trennung erzielbar ist. Die thermische Trennung
verhindert die Ausbildung einer Wärmebrücke, wenn bei-
spielsweise das Metallprofil über das Isolatorprofil mit
einem weiteren Metallprofil verbunden wird.
[0020] In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschla-
gen, dass das Isolatorprofil aus mindestens zwei unter-
schiedlichen Werkstoffen, insbesondere zwei unter-
schiedlichen Kunststoffen, gefertigt ist. Beispielsweise
kann ein Abschnitt oder ein Teil des Isolatorprofils aus
einem Werkstoff gefertigt sein, der gegenüber einem
Grundmaterial des Isolatorprofils eine erhöhte Festigkeit
aufweist. Vorzugsweise steht dieser Abschnitt bzw. die-
ses Teil des Isolatorprofils in Eingriff mit den im Metall-
profil ausgebildeten Taschen, um die Formsteifigkeit im
Bereich des Formschlusses zu erhöhen. Das heißt, dass
insbesondere ein Klemmnasen ausbildender Abschnitt
oder ein Klemmnasen ausbildendes Teil des Isolatorpro-
fils aus einem Werkstoff mit erhöhter Festigkeit gefertigt
ist. Darüber hinaus kann aber auch eine verringerte Fes-
tigkeit der Klemmnasen bzw. eines Klemmnasen ausbil-
denden Abschnitts oder Teils des Isolatorprofils er-
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wünscht sein, um beispielsweise eine plastische Verfor-
mung der Klemmnasen beim Einsetzen in die Taschen
bzw. beim Herstellen des Formschlusses zwischen dem
Isolatorprofil und dem Metallprofil zu ermöglichen. Über
die plastische Verformung der Klemmnasen kann dann
sichergestellt werden, dass die Klemmnasen ausrei-
chend tief in die Taschen eingreifen bzw. die Taschen
möglichst vollständig ausfüllen.
[0021] Alternativ oder ergänzend zur Verwendung un-
terschiedlicher Werkstoffe wird vorgeschlagen, dass das
Isolatorprofil mit mindestens einem weiteren Profil bzw.
mit dem weiteren Profil verbunden ist, wobei vorzugs-
weise das mindestens eine weitere Profil bzw. das wei-
tere Profil aus einem anderen Werkstoff als das Isolator-
profil gefertigt ist. Das mindestens eine weitere Profil
kann beispielsweise aus einem weiteren Kunststoff oder
aus Metall gefertigt sein. Die Verwendung eines metal-
lischen Werkstoffs besitzt den Vorteil, dass dieser in der
Regel eine hohe Festigkeit besitzt, so dass er insbeson-
dere zur Ausbildung besonders formsteifer Klemmnasen
geeignet ist. Zudem können bei Verwendung eines me-
tallischen Werkstoffs besonders kleine Klemmnasen-
querschnitte realisiert werden.
[0022] Das Isolatorprofil und das mindestens eine wei-
tere Profil können kraft-, form-und/oder stoffschlüssig
verbunden sein. Ein Stoffschluss kann beispielsweise
dadurch erreicht werden, dass das weitere Profil bei der
Herstellung des Isolatorprofils mit in die Form eingelegt
wird.
[0023] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass das
mindestens eine weitere Profil einen im Wesentlichen U-
förmigen Profilquerschnitt aufweist. Die U-Form erleich-
tert eine Verbindung des weiteren Profils mit dem Isola-
torprofil, da das weitere Profil derart orientiert werden
kann, dass die seitlichen Schenkel des U-förmigen wei-
teren Profils das Isolatorprofil endseitig umgreifen. An
den Innenseiten der seitlichen Schenkel können zudem
Vorsprünge ausgebildet sein, die in das Isolatorprofil ein-
greifen, so dass zusätzlich ein Formschluss erzielt wird.
Alternativ oder ergänzend wird vorgeschlagen, dass die
seitlichen Schenkel als Federarme ausgeführt sind, so
dass ein Formschluss auch durch nachträgliches Aufste-
cken des weiteren Profils auf einen Endabschnitt des Iso-
latorprofils erreichbar ist. An den freien Enden der Fe-
derarme können wiederum Vorsprünge ausgebildet sein,
mittels welcher ein Formschluss mit dem Isolatorprofil
herstellbar ist.
[0024] Der U-förmige Profilquerschnitt des weiteren
Profils kann auch zur Ausbildung von Klemmnasen ge-
nutzt werden. Das weitere Profil wird hierzu derart orien-
tiert, dass die freien Enden der seitlichen Schenkel in
Richtung der Taschen weisen. An den freien Enden der
seitlichen Schenkel können zudem abgewinkelte Feder-
arme ausgebildet sein, so dass die seitlichen Schenkel
in klemmendem Eingriff mit den Taschen des Metallpro-
fils bringbar sind.
[0025] Darüber hinaus kann das weitere Profil seitliche
Schenkel aufweisen, die jeweils beidseits freie Enden

besitzen, so dass einerseits Klemmnasen, andererseits
Schenkel zur Verbindung mit dem Isolatorprofil ausge-
bildet werden.
[0026] Das mit dem Isolatorprofil verbundene weitere
Profil kann auch als einfacher Draht ausgebildet sein.
Der Draht kann einen runden, ovalen oder eckigen Quer-
schnitt besitzen. Zur Verbindung mit dem Isolatorprofil
kann der Draht bei der Herstellung mit in die Form des
Isolatorprofils eingelegt werden. Sofern der Querschnitt
des Drahts nur zur Ausbildung einer einzigen Klemmna-
se geeignet ist, kann das Isolatorprofil auch mit zwei Pro-
filen gleichen Querschnitts verbunden werden, so dass
beide Profile gemeinsam ein Klemmnasenpaar ausbil-
den.
[0027] Zur Optimierung des Formschlusses zwischen
dem Isolatorprofil und dem Metallprofil kann der Draht
bzw. können die Drähte aus einem Werkstoff gefertigt
sein, der eine gewisse plastische Verformung beim An-
rollen der die Nut begrenzenden Profilabschnitte des Me-
tallprofils an das Isolatorprofil zulässt, so dass die Drähte
in die beidseits des Stegs angeordneten Taschen des
Metallprofils hineingedrückt werden. Als Werkstoff für die
Drähte eignet sich daher insbesondere ein vergleichs-
weise weiches Metall, wie beispielsweise Aluminium
oder eine Aluminiumlegierung.
[0028] Die zur Nut hin offenen Taschen des Metallpro-
fils sind vorzugsweise durch Umformen, insbesondere
durch Rollformen, der die Nut begrenzenden Profilab-
schnitte hergestellt worden. Das heißt, dass die Taschen
bei der Herstellung des Metallprofils gleich mit ausgebil-
det werden können.
[0029] Bevorzugt weisen die die Nut begrenzenden
Profilabschnitte des Metallprofils endseitig jeweils einen
Umschlag oder eine Bördelung auf, welche eine Außen-
kontur des Isolatorprofils hintergreifen. Durch die Um-
schläge oder Bördelungen kann die Formsteifigkeit der
die Nut begrenzenden Profilabschnitte insbesondere im
Bereich der Öffnung der Nut erhöht werden. Da die Um-
schläge oder Bördelungen eine Außenkontur des Isola-
torprofils hintergreifen, wird zudem ein Formschluss er-
reicht, der einer Relativbewegung des Isolatorprofils ge-
genüber dem Metallprofil in einer Richtung senkrecht zur
Profillängsrichtung entgegenwirkt. Die Bördelung besitzt
ferner den Vorteil, dass sie eine zur Aufnahme einer
Klemmnase geeignete Tasche ausbildet, die im Bereich
der Öffnung der Nut angeordnet ist. Vorzugsweise greift
in diese Tasche eine Klemmnase des Isolatorprofils ein.
[0030] Des Weiteren bevorzugt sind die die Nut be-
grenzenden Profilabschnitte des Metallprofils bereichs-
weise gestaucht. Das Stauchen kann während des Um-
formens, insbesondere Rollformens, des Blechmaterials
zur Herstellung des Metallprofils durchgeführt werden.
Das Stauchen führt zu lokal veränderten Blechstärken,
wobei das Blechmaterial derart verschoben werden
kann, dass scharfkantige Innenkonturen im Bereich einer
Blechbiegung und/oder im Bereich einer Tasche ausge-
bildet werden. Das heißt, dass durch Umformen, insbe-
sondere Rollformen, auch Taschen mit einer rechtecki-
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gen Querschnittsform hergestellt werden können.
Schließt eine Tasche an eine Blechbiegung mit scharf-
kantiger Innenkontur an, kann die Tasche verbreitert wer-
den, da die Blechbiegung weniger Raum beansprucht.
[0031] Bevorzugt sind die die Nut begrenzenden Pro-
filabschnitte im Bereich des Nutgrunds gestaucht, da dort
aufgrund mehrfacher Biegungen des Blechmaterials we-
nig Raum für die Ausbildung von Taschen zur Verfügung
steht.
[0032] Vorzugsweise besitzen die Taschen im Quer-
schnitt eine Breite b, die mindestens 0,2 mm beträgt. Das
heißt, dass über die gesamte Tiefe einer Tasche eine
Mindestbreite von 0,2 mm nicht unterschritten wird. Wei-
terhin vorzugsweise beträgt die Breite b mindestens 0,4
mm, so dass entsprechend breite Klemmnasen in Eingriff
mit den Taschen bringbar sind. Zur Nut hin kann die Brei-
te einer Tasche zunehmen, wobei jedoch vorzugsweise
die Seitenbegrenzungen einer Tasche zumindest ab-
schnittsweise parallel verlaufen, um einen optimalen
Formschluss zwischen dem Isolatorprofil bzw. dem wei-
teren Profil und dem Metallprofil zu erzielen.
[0033] Die Nut des Metallprofils ist vorzugsweise im
Querschnitt symmetrisch ausgebildet. Das heißt, dass
beim Anrollen der die Nut begrenzenden Profilabschnitte
an das Isolatorprofil zur Herstellung der kraft- und/oder
formschlüssigen Verbindung mit dem Metallprofil die nut-
begrenzenden Profilabschnitte gleichmäßig verformt
werden. Der Vorgang ist somit besser kontrollierbar. Die
Nut kann hierzu eine im Wesentlichen dreieckige, tra-
pezförmige, rechteckige und/oder zumindest abschnitts-
weise runde Querschnittsform besitzen. Bei einer im We-
sentlichen dreieckigen oder trapezförmigen Quer-
schnittsform weitet sich vorzugsweise die Nut in Richtung
ihrer Öffnung, um das Einsetzen des Isolatorprofils in die
Nut zu erleichtern. Da die nutbegrenzenden Profilab-
schnitte beim Anrollen plastisch verformt werden, kann
eine Nut mit einem zunächst trapezförmigen Querschnitt
nach dem Anrollen eine rechteckige Querschnittsform
aufweisen.
[0034] Des Weiteren bevorzugt ist der Steg des Me-
tallprofils mittig in Bezug auf die Nut angeordnet. Auf die-
se Weise wird eine Symmetrie des Profilquerschnitts des
Metallprofils erreicht, welche die Ausbildung der beid-
seits des Stegs angeordneten Taschen erleichtert. Die
Mittellängsachse A des Metallprofils verläuft in diesem
Fall mittig in Bezug auf die Nut sowie mittig in Bezug auf
den Steg.
[0035] In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschla-
gen, dass die den Steg ausbildenden Profilabschnitte
über weitere Profilabschnitte verbunden sind. Die weite-
ren Profilabschnitte bilden in diesem Fall eine Profil-
schleife aus, welche Die Profilschleife ermöglicht die Her-
stellung des Metallprofils aus einem Blechband, das hier-
zu bevorzugt derart umgeformt wird, dass die freien En-
den des Blechbands die Nut ausbilden.
[0036] Vorzugsweise bilden die weiteren Profilab-
schnitte bzw. die Profilabschnitte der Profilschleife min-
destens einen Flansch aus. Der Flansch trägt zu einer

Erhöhung der Formsteifigkeit des Verbundprofils bei.
Ferner kann der Flansch zum Anschlagen eines Glase-
lements, eines Paneels, einer Dichtung und/oder eines
weiteren Profils genutzt werden. Weiterhin vorzugsweise
ist der Flansch im Wesentlichen senkrecht in Bezug auf
den Steg ausgerichtet, so dass er eine ebene Anlageflä-
che für ein Glaselement, ein Paneel, eine Dichtung
und/oder ein weiteres Profil ausbildet. Beispielsweise
kann das Metallprofil des vorgeschlagenen Verbundpro-
fils einen im Wesentlichen T- oder L-förmigen Profilquer-
schnitt aufweisen. Darüber hinaus sind eine Vielzahl wei-
terer Querschnittsformen realisierbar, die sowohl sym-
metrisch als auch asymmetrisch in Bezug auf die Mittel-
längsachse A ausgebildet sein können.
[0037] Die Profilabschnitte der Profilschleife können
zumindest abschnittsweise aufeinanderliegen. Durch
derartige Blechdopplungen kann die Formsteifigkeit des
Metallprofils und damit des Verbundprofils weiter erhöht
werden. Alternativ oder ergänzend können einzelne Pro-
filabschnitte der Profilschleife einen Hohlraum bzw. eine
Kammer umschließen, so dass das Metallprofil zumin-
dest abschnittsweise als Hohlprofil ausgeführt ist. Die
Formsteifigkeit des Metallprofils wird auf diese Weise
weiter erhöht.
[0038] Zur Lösung der eingangs genannten Aufgabe
wird ferner ein Verfahren zur Herstellung eines erfin-
dungsgemäßen Verbundprofils vorgeschlagen. Das Ver-
fahren umfasst folgende Schritte:

a) Bereitstellen eines Metallprofils, das durch Um-
formen, insbesondere durch Rollformen, aus einem
Blechmaterial hergestellt worden ist und einen eine
Nut und einen Steg ausbildenden Profilquerschnitt
aufweist, wobei der Steg aus Profilabschnitten ge-
bildet wird, die zumindest abschnittsweise aufeinan-
derliegen und in Profilabschnitte übergehen, welche
die Nut begrenzen,

b) Bereitstellen eines einteilig oder mehrteilig aus-
geführten Isolatorprofils, das in die Nut des Metall-
profils abschnittsweise eingesetzt und mit dem Me-
tallprofil kraft- und/oder formschlüssig verbunden
wird.

[0039] Erfindungsgemäß wird bzw. werden das Isola-
torprofil und/oder ein weiteres Profil, das vor oder ge-
meinsam mit dem Isolatorprofil in die Nut des Metallpro-
fils eingesetzt wird, in Eingriff mit zur Nut hin offene Ta-
schen des Metallprofils gebracht, die beidseits des Stegs
angeordnet sind. Über das Isolatorprofil und/oder weitere
Profil wird auf diese Weise eine Klammerwirkung er-
reicht, die einem Aufbiegen der Nut entgegenwirkt, da
die den Steg ausbildenden Profilabschnitte des Metall-
profils über das in Eingriff mit den beidseits angeordneten
Taschen stehende Isolatorprofil und/oder weitere Profil
zusammengehalten werden.
[0040] Die Taschen sind vorzugsweise bei der Herstel-
lung des Metallprofils durch Umformen, insbesondere
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Rollformen, ausgebildet worden, so dass keine Nachbe-
arbeitung des Metallprofils zur Herstellung der Taschen
erforderlich ist. Um Taschen mit einer im Wesentlichen
rechteckigen Innenkontur zu schaffen, kann das Blech-
material während des Umformens bzw. Rollformens be-
reichsweise, insbesondere im Bereich eines Nutgrunds
der Nut, gestaucht werden.
[0041] Ferner wird vorgeschlagen, dass zur kraft-
und/oder formschlüssigen Verbindung des Isolatorprofils
mit dem Metallprofil die die Nut begrenzenden Profilab-
schnitte des Metallprofils, vorzugsweise durch Anrollen
an das Isolatorprofil, plastisch verformt werden. Die plas-
tische Verformung der nutbegrenzenden Profilabschnit-
te kann insbesondere zur Herstellung einer formschlüs-
sigen Verbindung genutzt werden. Das Isolatorprofil
weist hierzu bevorzugt eine Außenkontur auf, die von
den nutbegrenzenden Profilabschnitten umgriffen wer-
den kann. Die plastische Verformung der nutbegrenzen-
den Profilabschnitte bei der Herstellung der kraft-
und/oder formschlüssigen Verbindung des Isolatorprofils
mit dem Metallprofil kann auch zur Ausbildung von Ta-
schen genutzt werden. Dies gilt insbesondere für die
Ausbildung von Taschen, die im Bereich der Öffnung der
Nut angeordnet sind. Beispielsweise können die Enden
der nutbegrenzenden Profilabschnitte jeweils mit einer
Bördelung versehen werden, wodurch Taschen im Be-
reich der Öffnung der Nut ausgebildet werden.
[0042] Um das Isolatorprofil und/oder das weitere Pro-
fil in Eingriff mit den Taschen des Metallprofils zu bringen,
bilden diese bevorzugt Klemmnasen aus. Die Klemmna-
sen werden vorzugsweise beim Einsetzen des Isolator-
profils und/oder des weiteren Profils in die Nut des Me-
tallprofils in Eingriff mit diesen Taschen gebracht. Alter-
nativ oder ergänzend können bei der Herstellung der
kraft- und/oder formschlüssigen Verbindung des Isola-
torprofils mit dem Metallprofil am Isolatorprofil und/oder
am weiteren Profil ausgebildete Klemmnasen in Eingriff
mit den Taschen des Metallprofils gebracht werden.
[0043] Die Klemmnasen können insbesondere derge-
stalt sein, dass sie die Taschen vollständig ausfüllen. Die
Querschnittsform der Klemmnasen ist hierzu an die
Querschnittsform der Taschen angepasst. Darüber hin-
aus können Klemmnasen vorgesehen sein, die durch ab-
gewinkelte Federarme eines Profils ausgebildet werden
und in klemmendem Eingriff mit den Taschen bringbar
sind.
[0044] Ferner wird vorgeschlagen, dass das Isolator-
profil und/oder das weitere Profil bei der Herstellung der
kraft- und/oder formschlüssigen Verbindung des Isola-
torprofils mit dem Metallprofil zumindest bereichsweise,
vorzugsweise im Bereich der in Eingriff mit den Taschen
stehenden Klemmnasen, plastisch verformt wird bzw.
werden. Durch eine plastische Verformung der Klemm-
nasen kann der die Klammerwirkung erzeugende Form-
schluss weiter optimiert werden.
[0045] Das Blechmaterial, aus dem das Metallprofil
des Verbundprofils hergestellt wird, besitzt vorzugsweise
eine Blechstärke von 1-3 mm, weiterhin vorzugsweise

von 1-2 mm. Beispielsweise kann die Blechstärke 1,5
mm betragen. Bei dem Blechmaterial kann es sich ins-
besondere um ein Stahlblech handeln, da dieses eine
hohe Formsteifigkeit des Verbundprofils begünstigt.
[0046] Bevorzugte Ausführungsformen der Erfindung
werden nachfolgend anhand der beigefügten Zeichnun-
gen näher beschrieben. Diese zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erste bevor-
zugte Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Verbundprofils,

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine zweite bevor-
zugte Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Verbundprofils,

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine dritte bevor-
zugte Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Verbundprofils,

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine vierte bevor-
zugte Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Verbundprofils,

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine fünfte bevor-
zugte Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Verbundprofils,

Fig. 6 einen Querschnitt durch eine sechste be-
vorzugte Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Verbundprofils,

Fig. 7 einen Querschnitt durch eine siebte bevor-
zugte Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Verbundprofils,

Fig. 8 einen Querschnitt durch eine achte bevor-
zugte Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Verbundprofils,

Fig. 9 einen Querschnitt durch eine neunte be-
vorzugte Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Verbundprofils,

Fig. 10 einen Querschnitt durch eine zehnte be-
vorzugte Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Verbundprofils,

Fig. 11 einen Querschnitt durch eine elfte bevor-
zugte Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Verbundprofils,

Fig. 12 einen Querschnitt durch eine zwölfte be-
vorzugte Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Verbundprofils,

Fig. 13 einen Querschnitt durch eine dreizehnte
bevorzugte Ausführungsform eines erfin-
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dungsgemäßen Verbundprofils,

Fig. 14 einen Querschnitt durch eine vierzehnte
bevorzugte Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Verbundprofils und

Fig. 15-18 jeweils einen Querschnitt durch ein Metall-
profil für ein erfindungsgemäßes Verbund-
profil in verschiedenen Ausführungsfor-
men.

Ausführliche Beschreibung der Zeichnungen

[0047] Das in der Fig. 1 im Querschnitt dargestellte
Verbundprofil umfasst ein Metallprofil 1, das durch Um-
formen aus einem Metallblech hergestellt worden ist und
einen im Wesentlichen T-förmigen Profilquerschnitt auf-
weist. Das Metallprofil 1 bildet eine Nut 2 aus, die durch
Profilabschnitte 2.1, 2.2 begrenzt wird. In der Nut 2 ist
ein Endabschnitt eines Isolatorprofils 4 aufgenommen,
so dass die die Nut 2 begrenzenden Profilabschnitte 2.1,
2.2 des Metallprofils 1 den Endabschnitt umschließen.
Durch endseitig an den Profilabschnitten 2.1, 2.2 ausge-
bildete Umschläge 10 wird zudem ein Formschluss er-
reicht, da diese jeweils eine Außenkontur 12 des Isola-
torprofils 4 hintergreifen.
[0048] An die Nut 2 des Metallprofils 1 schließt ein Steg
3 an, der durch Profilabschnitte 3.1, 3.2 ausgebildet wird.
Diese sind über weitere Profilabschnitte 13.1, 13.2, 13.3
in der Weise verbunden, dass ein Flansch 13 geformt
wird. Im Bereich des Stegs 3 und des Flanschs 13 liegen
die Profilabschnitte flach aufeinander, so dass über die
Blechdopplung eine erhöhte Formsteifigkeit erzielt wird.
Das Metallprofil 1 kann zudem auf diese Weise aus ei-
nem Blechband geformt werden.
[0049] Die die Nut 2 begrenzenden Profilabschnitte
2.1, 2.2 sind mehrfach umgeformt, so dass ein Nutgrund
7 und Seitenbegrenzungen 14 ausgebildet werden, die
in den Umschlägen 10 enden und auf diese Weise eine
Öffnung 8 der Nut 2 definieren. Um einem Aufbiegen der
Nut 2 entgegenzuwirken, bilden die nutbegrenzenden
Profilabschnitte 2.1, 2.2 im Bereich des Nutgrunds 7 Ta-
schen 6 aus, in die Klemmnasen 9 des Isolatorprofils 4
eingreifen. Da beidseits des Stegs 3 jeweils eine Tasche
6 angeordnet ist, wird über die in Eingriff mit den Taschen
6 stehenden Klemmnasen 9 des Isolatorprofils 4 eine
stegübergreifende Klammerwirkung erzielt, welche die
den Steg 3 ausbildenden Profilabschnitte 3.1, 3.2 unter
Belastung zusammenhält.
[0050] In der Fig. 1 sind zwei Klemmnasen 9 vorgese-
hen, die durch das Isolatorprofil 4 selbst ausgebildet wer-
den. Das Isolatorprofil 4 ist dabei durchgehend aus ei-
nem Werkstoff gefertigt. Um eine optimale Klammerwir-
kung zu erzielen, weisen die Klemmnasen 9 eine Min-
destbreite auf, die durch eine Mindestbreite b der Ta-
schen 6 vorgegeben ist (siehe auch Fig. 2). In der Fig. 1
beträgt die Breite b 0,4 mm. Um das Einsetzen der
Klemmnasen 9 in die Taschen 6 zu erleichtern, weiten

sich die Taschen 6 zur Nut 2 hin.
[0051] In der Fig. 2 ist eine Abwandlung des Verbund-
profils der Fig. 1 dargestellt. Die nutbegrenzenden Pro-
filabschnitte 2.1 2.2 weisen im Bereich des Nutgrunds 7,
und zwar jeweils benachbart zu einer Tasche 6, eine Ab-
flachung 15 auf. Diese ist auf eine Blechstärkenverrin-
gerung bei gleichzeitiger Stauchung des Blechmaterials
zurückzuführen. Während die Profilabschnitte 2.1, 2.2
im Bereich der Seitenbegrenzungen 14 eine Blechstärke
s von 1,5 mm besitzen, beträgt die Blechstärke s’ im Be-
reich der Blechstärkenverringerung etwa 1-1,2 mm. Mit
Ausbildung der Abflachungen 15 wurde zugleich ein Teil
des Blechmaterials in Richtung der Taschen 6 verscho-
ben, so dass diese eine rechteckige Querschnittsform
aufweisen. Zugleich konnte die Breite b der Taschen 6
vergrößert werden, so dass diese 0,5 mm beträgt. Da
über die rechteckige Querschnittsform der Taschen 6 ei-
ne optimale Abstützung des Isolierprofils 2 bewirkt wird,
kann die Tiefe t der Taschen 6 geringer ausgeführt wer-
den. Die Tiefe t ist hier gleich der Breite b gewählt.
[0052] Der Fig. 3 ist eine weitere Abwandlung eines
erfindungsgemäßen Verbundprofils zu entnehmen. Die
Klemmnasen 9 und die Taschen 6 sind in diesem Aus-
führungsbeispiel nicht im Bereich des Nutgrunds 7, son-
dern im Bereich der Öffnung 8 der Nut 2 angeordnet. Zur
Ausbildung der Taschen 6 weisen die Enden der nutbe-
grenzenden Profilabschnitte 2.1, 2.2 keine Umschläge
10, sondern Bördelungen 11 auf. Die im Bereich der Öff-
nung 8 angeordneten Klemmnasen 9 wirken nicht nur
einem Aufbiegen der Nut 2 unter Belastung entgegen,
sondern verhindern ferner ein Zurückfedern der Profil-
abschnitte 2.1, 2.2 beim Anrollen an das Isolatorprofil 4.
[0053] Eine Kombination der Ausführungsbeispiele
der Fig. 2 und der Fig. 3 ist in der Fig. 4 dargestellt, da
sowohl im Bereich des Nutgrunds 7, als auch im Bereich
der Öffnung 8 der Nut 2 Taschen 6 ausgebildet sind, in
die Klemmnasen 9 des Isolatorprofils 4 eingreifen. Auf
diese Weise wird eine maximale Klammerwirkung erzielt,
die einem Aufbiegen der Nut 2 unter Belastung und ei-
nem Zurückfedern der Profilabschnitte 2.1, 2.2 beim An-
rollen entgegenwirkt.
[0054] Das Ausführungsbeispiel der Fig. 5 zeigt, dass
die Klemmnasen 9 nicht zwingend am Isolatorprofil 4
ausgebildet sein müssen. Denn in der Fig. 5 werden die
Klemmnasen 9 durch ein weiteres Profil 5 ausgebildet,
das aus Metall gefertigt und in die Nut 2 des Metallprofils
1 eingesetzt ist. Das weitere Profil 5 ist als U-förmiger
Federbügel ausgeführt, dessen seitliche Schenkel 5.1,
5.2 zur Ausbildung von Federarmen endseitig abgewin-
kelt sind. Die Federarme sind in klemmendem Eingriff
mit den Taschen 6 des Metallprofils 1 bringbar. Die Fe-
derarme bilden demnach Klemmnasen 9 aus.
[0055] Das in die Nut 2 eingelegte weitere Profil 5 kann
- wie in der Fig. 6 dargestellt - auch als Winkelprofil aus-
geführt sein, das einen im Wesentlichen U-förmigen Pro-
filquerschnitt besitzt. Die seitlichen Schenkel 5.1, 5.2 des
Profils 5 dienen in diesem Fall nicht nur der Ausbildung
von Klemmnasen 9, sondern ferner der Verbindung des
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Profils 5 mit dem Isolatorprofil 4. Die Verbindung kann
vor dem Einsetzen der beiden Profile in die Nut 2 herge-
stellt worden sein oder erst mit Einsetzen des Isolator-
profils 4. Das Profil 5 ist zudem an nutseitigen Abflachun-
gen 15 der Profilabschnitte 2.1, 2.2 des Metallprofils 1
abgestützt.
[0056] Bei der Ausführungsform der Fig. 7 ist das wei-
tere Profil 5 formschlüssig mit dem Isolatorprofil 4 ver-
bunden. Die formschlüssige Verbindung wird über abge-
winkelte Enden 16 der seitlichen Schenkeln 5.1, 5.2 er-
reicht, die in das Isolatorprofil 4 eingreifen. Zur Herstel-
lung der formschlüssigen Verbindung kann das weitere
Profil 5 in die des Isolatorprofils 4 mit eingelegt worden
sein. Das weitere Profil 5 kann aber auch nachträglich
auf das Isolatorprofil 4 aufgeschoben worden sein. In die-
sem Fall ist das Isolatorprofil 4 mehrteilig ausgeführt und
umfasst ein erstes Teil 4.1 sowie ein weiteres Teil 4.2,
das durch das weitere Profil 5 gebildet wird (siehe auch
Fig. 8). Das weitere Profil 5 kann beispielsweise aus Me-
tall oder Kunststoff gefertigt sein.
[0057] Der Fig. 8 ist eine Abwandlung der Ausfüh-
rungsform der Fig. 7 zu entnehmen. Das Profil 5 ist hier
an Abflachungen 15 der die Nut 2 begrenzenden Profil-
abschnitte 2.1, 2.2 des Metallprofils 1 abgestützt. Die am
Profil 5 ausgebildeten Klemmnasen 9 weisen entspre-
chend den Taschen 6 einen rechteckigen Querschnitt
auf.
[0058] In den Ausführungsbeispielen der Figuren 9
und 10 werden die Klemmnasen 9 durch das Isolator-
profil 4 ausgebildet, das hierzu abschnittsweise aus ei-
nem anderen Werkstoff, insbesondere aus einem ande-
ren Kunststoff, gefertigt ist. Der die Klemmnasen 9 aus-
bildende Abschnitt kann somit koextrudiert werden. Im
Unterschied zum Ausführungsbeispiel der Fig. 9 weist
das Metallprofil 1 des Verbundprofils der Fig. 10 Taschen
6 auf, die eine rechteckige Querschnittsform besitzen.
Zugleich grenzen an die Taschen 6 Abflachungen 15 an.
Die nutbegrenzenden Profilabschnitte 2.1, 2.2 sind hier-
zu bereichsweise gestaucht worden.
[0059] Der Fig. 11 ist wieder ein mehrteilig ausgeführ-
tes Isolatorprofil 4 zu entnehmen, wobei ein Teil 4.2 durch
ein Profil 5 aus Metall gebildet wird. Das Profil 5 bildet
Klemmnasen 9 aus, die in Taschen 6 des Metallprofis 1
eingreifen. Die Klemmnasen 9 werden über seitliche
Schenkel 5.1, 5.2 ausgebildet, die andernends nach in-
nen gebogen sind, um die Außenkontur 12 eines weite-
ren Teils 4.1 des Isolatorprofils 4 zu hintergreifen. Die
mehreren Teile 4.1, 4.2 des Isolatorprofils 4 sind dem-
nach formschlüssig verbunden. Das Teil 4.2 kann in Pro-
fillängsrichtung kürzer als das Teil 4.1 ausgebildet sein.
Beispielsweise kann das Teil 4.2 ein kurzes Profilstück
sein. In diesem Fall kann das Isolatorprofil 4 mehrere
solcher kurzen Profilstücke aufweisen, die beabstandet
zueinander auf das Teil 4.1 aufgesteckt bzw. aufge-
klemmt sind.
[0060] Die Darstellungen der Figuren 12 bis 14 zeigen,
dass zur Ausbildung von Klemmnasen 9 auch einfache
Drähte in das Isolatorprofil 4 mit eingelegt werden kön-

nen. Jeder Draht bildet dabei ein weiteres Profil 5 aus,
das mit dem Isolatorprofil 4 fest verbunden ist. Der Pro-
filquerschnitt eines solchen Profils 5 kann beispielsweise
rund (Fig. 12), oval (Fig. 13) oder eckig, insbesondere
dreieckig (Fig. 14), sein. Von der runden Form abwei-
chende Profilquerschnitte besitzen den Vorteil, dass eine
optimale Verzahnung des Profils 5 mit dem Isolatorprofil
4 erreichbar ist. Die Drähte können auch als kurze Draht-
stücke in das Isolatorprofil 4 mit eingelegt sein. Das Iso-
latorprofil 4 weist in diesem Fall in Profillängsrichtung
mehrere solcher Drahtstücke auf, die in Längsrichtung
zueinander beabstandet angeordnet sind.
[0061] Sofern das Isolatorprofil 4 zur Ausbildung von
Klemmnasen 9 mit einem weiteren Profil 5 verbunden ist
bzw. verbunden wird, kann das weitere Profil 5 sich über
die gesamte Länge des Isolatorprofils 4 erstrecken oder
kürzer ausgebildet sein.
[0062] Ist letzteres der Fall, handelt es sich bei dem
weiteren Profil 5 bevorzugt um ein Profilstück, das ge-
meinsam mit weiteren gleichartig ausgebildeten Profil-
stücken mit dem Isolatorprofil 4 verbunden bzw. verbind-
bar ist.
[0063] Das Metallprofil 1 eines erfindungsgemäßen
Verbundprofils muss nicht zwingend symmetrisch in Be-
zug auf eine Mittellängsachse A ausgebildet sein. Asym-
metrische Ausführungsformen eines Metallprofils 1 sind
beispielhaft in den Figuren 15 bis 18 dargestellt.
[0064] Aus der Darstellung der Fig. 15 geht zum Bei-
spiel ein Metallprofil 1 hervor, das einen im Wesentlichen
L-förmigen Profilquerschnitt besitzt. Der Flansch 13 ist
hierzu asymmetrisch ausgebildet.
[0065] Fig. 16 zeigt ein weiteres Metallprofil 1 mit ei-
nem im Wesentlichen L-förmigen Profilquerschnitt. Die
den Steg 3 ausbildenden Profilabschnitte 3.1, 3.2 sind
hier mehrfach gebogen, so dass kleine Schleifen 17 aus-
gebildet werden, die Nuten 18 begrenzen. In die Nuten
18 können beispielsweise Dichtprofile eingesetzt wer-
den.
[0066] Das Metallprofil der Fig. 17 stellt eine Kombi-
nation der Metallprofile 1 der Figuren 15 und 16 dar. Die
linke Seite entspricht dem Metallprofil 1 der Fig. 15, die
rechte Seite entspricht dem Metallprofil 1 der Fig. 16.
Dies führt zu einem Flansch 13, der versetzt zueinander
liegende Profilabschnitte 13.1, 13.2, 13.3, 13.4 aufweist.
Im Bereich des Stegs 3 ist zudem einseitig eine Nut 18
ausgebildet, die von einer Schleife 17 begrenzt wird.
[0067] Das in der Fig. 18 dargestellte Metallprofil 1
stellt eine Abwandlung des Metallprofils 1 der Fig. 17 dar.
Um einen Versatz im Bereich des Flansches 13 zu ver-
meiden, ist auf der linken Seite ein Hohlraum 19 ausge-
bildet, der durch die Profilabschnitte 13.1, 13.2, und 13.3
sowie durch den Profilabschnitt 3.2 umschlossen wird.
In den Profilabschnitt 13.3 ist zudem mittig eine Rille 20
eingearbeitet, die eine optische Gliederung der Vorder-
ansicht bewirkt.
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Bezugszeichenliste

[0068]

1 Metallprofil
2 Nut

2.1 Profilabschnitt
2.2 Profilabschnitt

3 Steg
3.1 Profilabschnitt
3.2 Profilabschnitt

4 Isolatorprofil
4.1 Teil
4.2 Teil

5 Profil
6 Tasche
7 Nutgrund
8 Öffnung
9 Klemmnase
10 Umschlag
11 Bördelung
12 Außenkontur
13 Flansch

13.1 Profilabschnitt
13.2 Profilabschnitt
13.3 Profilabschnitt
13.4 Profilabschnitt

14 Seitenbegrenzung
15 Abflachung
16 Ende
17 Schleife
18 Nut
19 Hohlraum
20 Rille

Patentansprüche

1. Verbundprofil für Fenster, Festverglasungen, Fas-
saden, Türen oder Glasdächer, umfassend ein
durch Umformen, insbesondere durch Rollformen,
aus einem Blechmaterial hergestelltes Metallprofil
(1), das einen eine Nut (2) und einen Steg (3) aus-
bildenden Profilquerschnitt aufweist, wobei der Steg
(3) aus Profilabschnitten (3.1, 3.2) gebildet wird, die
zumindest abschnittsweise aufeinander liegen und
in Profilabschnitte (2.1, 2.2) übergehen, welche die
Nut (2) begrenzen, ferner umfassend ein einteilig
oder mehrteilig ausgeführtes Isolatorprofil (4), das
in der Nut (2) des Metallprofils (1) abschnittsweise
aufgenommen und mit dem Metallprofil (1) kraft-
und/oder formschlüssig verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Isolatorprofil
(4) und/oder ein weiteres in der Nut (2) des Metall-
profils (1) aufgenommenes Profil (5) in zur Nut (2)
hin offene Taschen (6) des Metallprofils (1) eingreift
bzw. eingreifen, die beidseits des Stegs (3) ange-
ordnet sind.

2. Verbundprofil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (2) des Me-
tallprofils (1) einen Nutgrund (7) und eine Öffnung
(8) aufweist und die zur Nut (2) hin offenen Taschen
(6) im Bereich des Nutgrunds (7) und/oder im Be-
reich der Öffnung (8) angeordnet sind.

3. Verbundprofil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die das Isolator-
profil (4) und/oder das weitere Profil (5) einen
Klemmnasen (9) ausbildenden Profilquerschnitt auf-
weist bzw. aufweisen, wobei vorzugsweise die
Klemmnasen (9) mindestens ein Klemmnasenpaar
ausbilden.

4. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Isolatorprofil
(4) zumindest abschnitts-oder teilweise aus Kunst-
stoff gefertigt ist.

5. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Isolatorprofil
(4) aus mindestens zwei unterschiedlichen Werk-
stoffen, insbesondere Kunststoffen, gefertigt ist
und/oder mit dem weiteren Profil (5) verbunden ist.

6. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass das weitere Profil
(5) aus Metall gefertigt ist und/oder einen im We-
sentlichen U-förmigen Profilquerschnitt aufweist.

7. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Taschen (6)
des Metallprofils (1) durch Umformen, insbesondere
durch Rollformen, der die Nut (2) begrenzenden Pro-
filabschnitte (2.1, 2.2) hergestellt worden sind.

8. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die die Nut (2) be-
grenzenden Profilabschnitte (2.1, 2.2) endseitig je-
weils einen Umschlag (10) oder eine Bördelung (11)
aufweisen, welche eine Außenkontur (12) des Iso-
latorprofils (4) hintergreifen.

9. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die die Nut (2) be-
grenzenden Profilabschnitte (2.1, 2.2) bereichswei-
se gestaucht sind, und zwar vorzugsweise im Be-
reich des Nutgrunds (7).

10. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Taschen (6) im
Querschnitt jeweils eine Breite (b) besitzen, die min-
destens 0,2 mm, vorzugsweise mindestens 0,4 mm,
beträgt.

11. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (2) des Me-
tallprofils (1) im Querschnitt symmetrisch ausgebil-
det ist, wobei vorzugsweise die Nut (2) eine im We-
sentlichen dreieckige, trapezförmige, rechteckige
und/oder zumindest abschnittsweise runde Quer-
schnittsform besitzt.

12. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Steg (3) des
Metallprofils (1) mittig in Bezug auf die Nut (2) an-
geordnet ist.

13. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die den Steg (3)
ausbildenden Profilabschnitte (3.1, 3.2) über weitere
Profilabschnitte (13.1, 13.2, 13.3, 13.4) verbunden
sind, wobei vorzugsweise die weiteren Profilab-
schnitte (13.1, 13.2, 13.3, 13.4) mindestens einen
Flansch (13) ausbilden, der weiterhin vorzugsweise
im Wesentlichen senkrecht in Bezug auf den Steg
(3) ausgerichtet ist.

14. Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils nach
einem der vorhergehenden Ansprüche, umfassend
die Schritte:

a) Bereitstellen eines Metallprofils (1), das durch
Umformen, insbesondere durch Rollformen,
aus einem Blechmaterial hergestellt worden ist
und einen eine Nut (2) und einen Steg (3) aus-
bildenden Profilquerschnitt aufweist, wobei der
Steg (3) aus Profilabschnitten (3.1, 3.2) gebildet
wird, die zumindest abschnittsweise aufeinan-
derliegen und in Profilabschnitte (2.1, 2.2) über-
gehen, welche die Nut (2) begrenzen,
b) Bereitstellen eines einteilig oder mehrteilig
ausgeführten Isolatorprofils (4), das in die Nut
(2) des Metallprofils (1) abschnittsweise einge-
setzt und mit dem Metallprofil (1) kraft- und/oder
formschlüssig verbunden wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Isolatorprofil (4)
und/oder ein weiteres Profil (5), das vor oder
gemeinsam mit dem Isolatorprofil (4) in die Nut
(2) eingesetzt wird, in Eingriff mit zur Nut (2) hin
offene Taschen (6) des Metallprofils (1) ge-
bracht wird bzw. werden, die beidseits des Stegs
(3) angeordnet sind.

15. Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass zur kraft- und/oder
formschlüssigen Verbindung des Isolatorprofils (4)
mit dem Metallprofil (1) die die Nut (2) begrenzenden
Profilabschnitte (2.1, 2.2) des Metallprofils (1), vor-
zugsweise durch Anrollen an das Isolatorprofil (4),
plastisch verformt werden.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dass vor oder bei der
Herstellung der kraft-und/oder formschlüssigen Ver-
bindung des Isolatorprofils (4) mit dem Metallprofil
(1) am Isolatorprofil (4) und/oder am weiteren Profil
(5) ausgebildete Klemmnasen (9) in Eingriff mit den
Taschen (6) des Metallprofils (1) gebracht werden.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass bei der Herstellung
der kraft- und/oder formschlüssigen Verbindung des
Isolatorprofils (4) mit dem Metallprofil (1) das Isola-
torprofil (4) und/oder das weitere Profil (5) zumindest
bereichsweise, vorzugsweise im Bereich der in Ein-
griff mit den Taschen (6) stehenden Klemmnasen
(9), plastisch verformt wird bzw. werden.
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