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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Kunststoffhohlprofil, insbe-
sondere fiir Fenster- oder Turrahmen, mit wenigstens
einem Hohlraum, in welchem ein Metalleinsatz in
Langsrichtung zur Versteifung eingeschoben ist, geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Kunststoffprofile dieser Art werden seit langem
beim Fensterbau fir Blendrahmen, Fligelprofile und
Setzrahmen verwendet. Das Kunststoffhohlprofil hat
dabei den Vorteil einer sehr guten Witterungsund Korri-
sionsbestandigkeit. Weiterhin kann das Kunststoffhohl-
profil mit mehreren Kammern oder Hohlrdumen ausge-
stattet werden, wodurch sich in Verbindung mit der ge-
ringen Warmeleitfahigkeit von Kunststoff eine hervorra-
gende Warmeisolationseigenschaft ergibt. Im Vergleich
zu anderen Profilwerkstoffen weisen die Kunststoffhohl-
profile jedoch eine geringe Biege- und Verwindungsstei-
figkeit auf. Bei Profilen flir Fensterrahmen und Fenster-
fligel bieten Kunststoffhohlprofile im allgemeinen nicht
alleine die erforderliche Stabilitat, damit sich Glasschei-
ben bei Windbeanspruchung nicht mehr als zulassig
durchbiegen.

Zur Erzielung einer héheren Steifigkeit werden die
Kunststoffhohlprofile durch Metalleinséize versteift, die
in die Kunststoffhohlprofile eingeschoben werden. Der
Metalleinsatz soll dabei méglichst paBgenau in dem
Kunststoffhohlprofil angeordnet sein.

Bei der Herstellung der Kunststoffhohlprofile im Ex-
trusionsverfahren besteht das Problem, daf3 es wegen
der physikalischen und chemischen Eigenschaften des
Kunststoffes wahrend des Abkiihlvorganges zu Setzun-
gen und Schrumpfungen kommt. Hierdurch entstehen
Spannungen, die ein Verziehen des Kunststoffhohlpro-
files nach dem Abkihlen zur Folge haben. Zur Vermei-
dung des Verziehens der Kunststoffhohlprofile werden
diese nach dem Extrusionsvorgang in einer sogenann-
ten Kalibrierstation abgekihlt und erhalten hierbei ihre
endglltige Form. Hierbei wird die AuBerwandung der
Profile mit Vakuum mafRgenau an die Innenwand des
Kalibrierwerkzeuges gesaugt. Gleichzeitig wird das
Profil mit Wasser abgekihlt, welches durch Kihlkanale
in der Kalibrierstation flieBt. Die Hohlkammern in den
Profilen kénnen jedoch nicht kalibriert werden, weil sie
keine definierte Anlage in der Kalibrierstation finden. Da
die Kalibrierstation einen Verzug an der AuBenkontur
des Kunststoffhohlprofils weitgehend verhindert, tritt der
Verzug verstarkt im Innern des Kunststoffhohlprofiles
auf. Die Hohlkammern in den Kunststoffprofilen weisen
somit groBe MafBtoleranzen auf.

Es ist damit kaum méglich, zwischen einer Profil-
hohlkammer und dem einzuschiebenden Metalleinsatz
eine definierte Passung mit einer engen MaBtoleranz
festzulegen. Wird die MaBtoleranz zu grof3 gewahlt, fin-
det die Stahlverstarkung keine formschlissige Anlage,
so daf bei einer Beanspruchung eine unzulassig gro3e
Biegung der Profile erfolgen kann. Des weiteren ist es
bei zu groBen MaBtoleranzen erforderlich, den Metall-
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einsatz durch eine Vielzahl von Schrauben, die in einem
Abstand von ca. 30 cm angeordnet werden, in dem
Kunststoffhohlprofil zu fixieren. Werden die Au3enma-
Be der Metallverstdrkung so gro3 gewéhlt, daf3 eine
PreBpassung zustande kommt, besteht die Gefahr, dai3
es zur RiBbildung in dem Kunststoffprofil oder zu Ver-
formungen der kalibrierten AuBenkontur kommit.

In der EP-OS 0 077 412 ist eine Metallverstarkung
beschrieben, die zum Ausgleich der MaBtoleranzen be-
grenzt elastisch verformbar ist. Mit diesem Metallprofil
kénnen jedoch nur kleinere MaBtoleranzen ausgegli-
chen werden. Des weiteren weist das Metallprofil auf-
grund der elastischen Verformbarkeit selbst eine gerin-
ge Biege- und Verwindungssteifigkeit auf.

Ein gattungsgemaBes Kunststoffhohlprofil ist aus
der DE-A-3 129 567 bekannt. In einer Kammer des Pro-
fils sind zahnartige Stege vorgesehen, die beim Ein-
schieben eines Metallrohres abgehobelt werden, um ei-
nen spannungs freien festen Sitz herzustellen. Auch
hierbei kbnnen MaBtoleranzen nur in einem begrenz-
tem Umfang ausgeglichen werden. Zum Einschieben
des Metallrohres ist ein relativ hoher Kraftaufwand not-
wendig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Kunststoffhohlprofil, insbesondere fir Fenster- oder
Tarrahmen, mit einer hohen Biegesteifigkeit zu schaf-
fen, bei dem ein Metalleinsatz zur Versteifung in ein
Kunststoffhohlprofil in einfacher Weise paB3genau ein-
schiebbar ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein
Kunststoffhohlprofil mit den Merkmalen des Anspruchs
1 geldst.

Die AusmaBe des Hohlraumes sind dabei so ge-
wahlt, daf3 beim Anliegen des Metalleinsatzes an der
Anlageflache die anderen Wandflachen auch bei gréit-
méglichem Verzug der Kammerwéande nicht in den Be-
reich fiir den Metalleinsatz hineinragen. Der Vorsprung
an der Hohlraumwand ist so ausgelegt, daB dieser auch
bei gréBtmobglichem Verzug der Kammerwand sicher
mit dem eingeschobenen Metalleinsatz in Berlhrung
kommt. Der Metalleinsatz kann auch mit einer definier-
ten, gleichbleibenden Kraft in das Profil eingeschoben
werden. Das Einschieben ist somit auch flr ein maschi-
nelles Einbringen des Metalleinsatzes in das Kunststoff-
hohlprofil geeignet. Durch das flachige Anliegen des
Metalleinsatzes an der zu versteifenden Wand wird die-
se Wand in einem grof3en Bereich verstarkt, wodurch
auch Flachenbelastungen nahezu verformungsfrei auf-
gefangen werden kénnen.

Das Kunststoffhohlprofil mit dem Metalleinsatz
weist somit gegeniiber der belasteten Seite des Kunst-
stoffhohlprofils eine sehr gute Steifigkeit auf. Ein Metall-
einsatz, welcher ein beliebiges offenes oder geschlos-
senes Profil mit einer sehr hohen Biege- und Verwin-
dungssteifigkeit sein kann, kann in einer fertigungstech-
nisch einfachen Weise mit einer sehr guten Pa3genau-
igkeit in dem Kunststoffhohlprofil angeordnet werden.
Mit diesem Kunststoffhohlprofil ist es demgeman még-
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lich, insbesondere Fenster- oder Tlrrahmenprofile mit
einer gleichbleibend hohen Stabilitat herzustellen.

Erfindungsgeman ist vorgesehen, daB die Quer-
schnittsflache des Hohlraumes geringfigig gréBer ist
als die Querschnittsflache des Metalleinsatzes, dal3 we-
nigstens eine Flache des Metalleinsatzes an wenig-
stens einer Anlageflache einer zu versteifenden Wand
des Hohlraumes anliegt, daf3 wenigstens ein Federele-
ment entlang der Wand des Hohlraumes angeordnet ist,
welche der Wand mit der Anlageflache gegenuberliegt,
daf das Federelement im unverformten Zustand in den
Bereich des Hohlraumes ragt, welcher fir den einzu-
schiebenden Metalleinsatz vorgesehen ist, und daf3 der
Metalleinsatz in dem Hohlraum zwischen der Anlagefla-
che und dem durch den eingeschobenen Metalleinsatz
elastisch verformten Federelement angeordnet ist.

Das Federelement ist dabei ein Teil des Kunststoff-
hohlprofils, welches im Bereich der Wand angeordnet
ist, welche der Anlageflache diagonal gegentberliegt.
Das Federelement ist mit einer im wesentlichen linearen
Federkennlinie ausgebildet, um eine von den
MaBschwankungen unabhangige, gleichmaBige
AnpreBkraft zu erzeugen. Bei Belastung des Kunststoff-
hohlprofils hat das Federelement die gleiche Kraftauf-
nahme- und Abstltzfunktion wie der zuvor beschriebe-
ne Vorsprung.

Neben den zuvor beschriebenen Vorteilen der
PaBgenauigkeit, der guten Versteifung der belasteten
Profilwand und der einfachen fertigungstechnischen
Herstellung bei einem starren Vorsprung bietet ein Fe-
derelement zusatzliche Vorteile. Bei dem erfindungsge-
maBen Federelement fallt kein Span in dem Hohlraum
an und das Federelement Ubt eine zuséizliche Anpre3-
kraft auf den Metalleinsatz aus, was zu einer besseren
Versteifung der belasteten Wand fiihrt. Durch diese An-
preBkraft wird der Metalleinsatz mit dem Kunststoffhohl-
profil auch kraftschlissig verbunden. Eine zusatzliche
Lagefixierung mit Schrauben, die von auBerhalb durch
das Kunststoffhohlprofil in den Metalleinsatz eingedreht
werden, ist nicht mehr oder nur als reine Zusatzsiche-
rung in groBen Abstanden notwendig.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des Erfindungsge-
genstandes besteht darin, daf3 das Federelement auch
im elastisch verformten Zustand in den Bereich des
Hohlraumes ragt, welcher fir den einzuschiebenden
Metalleinsatz vorgesehen ist, und daf3 der Metalleinsatz
nach Abtragen des Abschnittes des Federelementes,
welches in den Bereich fiir den Metalleinsatz ragt, ein
Einschieben form- und kraftschlissig zwischen der An-
lageflache und dem elastisch verformten Federelement
angeordnet ist. Das Federelement wird beim Einschie-
ben des Metalleinsatzes maximal zusammengedriickt.
Ein Teil des Federelementes reicht dabei noch in den
Bereich des Hohlraumes hinein, der fir den Metallein-
satz vorgesehen ist. Dieser Teil des Federelementes
wird durch eine entsprechende scharfe Kante an der
Stirseite des Metalleinsatzes abgetragen. Da das Fe-
derelement in der maximal zusammengedricktenStel-
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lung nicht weiter federelastisch verformbar ist, hat das
Federelement in dieser Auslenkung die gleiche Funkii-
on wie ein starrer Vorsprung oder Steg. Auf diese Weise
stellt das Federelement ein stabiles Widerlager fir den
eingeschobenen Metalleinsatz dar.

Im Gegensatz zu einem starren Vorsprung bietet
das Federelement den Vorteil einer konstanten Erzeu-
gung einer AnprefBkraft. Wie zuvor beschrieben, dient
diese AnpreBkraft einer noch besseren Versteifung des
Kunststoffhohlprofiles und macht die Verwendung einer
Vielzahl von Schrauben zur Lagefixierung lberflissig.

Es ist eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung, daB der Metalleinsatz ein geschlossenes,
rechteckiges Querschnittsprofil aufweist. Das Quer-
schnittsprofil ist dabei zur Gewichtseinsparung insbe-
sondere als Hohlprofil ausgebildet. Ein Metalleinsatz mit
einem geschlossenen Profil weist eine hdhere Biege-
steifigkeit und Verwindungssteifigkeit auf, im Vergleich
zu einem offenen Profilquerschnitt mit gleicher Wand-
dicke, und ahnlicher Querschnittsflache. Metalleinsatze
mit rechteckigem Querschnitt sind als standardisierte
Metallprofile kostenglinstig zu beschaffen und weisen
zudem im Vergleich zu auch anderen geschlossenen
Profilformen eine sehr gute Biegesteifigkeit auf.

Bei einer anderen Ausfihrungsform des Erfin-
dungsgegenstandes ist vorgesehen, daB der Metallein-
satz an seiner Stirnseite abgeschragt ist, wobei die Fla-
che des Metalleinsatzes, welche an der Anlageflache
anliegt, im Bezug zur gegeniiberliegenden Flache des
Metalleinsatzes vorsteht. Durch diese Ausgestaltung
der Stirnseite des Metalleinsatzes wird gewahrleistet,
daB der Metalleinsatz flachig auf der Anlegeflache der
zur versteifenden Wand zu Liegen kommt. Die Seiten-
flache des Metalleinsatzes, welche auf der Anlagefla-
che der Hohlraumwand angeordnet wird, steht gegen-
Uber den anderen Seitenflachen des Metalleinsatzes
vcer, damit diese Seitenflache beim Einschieben des Me-
talleinsatzes als eine vorauseilende Zentrierung dient.
Insbesondere bei einem Kunststoffprofil mit einem star-
ren Vorsprung muf3 der Metalleinsatz zuerst sicher auf
der Anlageflache der zu versteifenden Wand anliegen,
damit nicht zu viel oder zu wenig Material von dem Vor-
sprung abgearbeitet wird. Ein bevorzugter Winkel fiir die
Abschragung der Stirnseite liegt dabei im Bereich von
45°,

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
des Erfindungsgegenstandes ist vorgesehen, daf3 die
Vorderkante der vorstehenden Flache des Metalleinsat-
zes angefast ist und die Vorderkante der gegeniiberlie-
genden Flache des Metalleinsatzes als Schneide aus-
gebildet ist. Das Anfasen der vorstehenden Stirnkante
des Metalleinsatzes erleichtert das Einschieben des
Metalleinsatzes in das Kunststoffhohlprofil. Weiterhin
wird durch die Fase ein Aufkratzen oder Abschirfen der
Anlageflache vermieden. Die gegenlberliegende Stirn-
kante, welche insbesondere zum Abtragen des an den
Metalleinsatz heranreichenden Vorsprungs dient, ist als
Schneide oder Hobelmesser ausgebildet. Die Schneide
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kann dabei in einfacher Weise durch Anschleifen der
Vorderkante hergestellt werden. Die eigentliche
Schneidkante ist an der AuBenseite der Flache ange-
ordnet und weist eine Schrédgung auf, die zum Innern
des Metalleinsatzes hingerichtet ist. Scmit wird der
Schneidspan in den Hohlraum des Metalleinsatzes ge-
fahrt. Von dort kénnen die Spéne aus dem Kunststoff-
hohlprofil entfernt werden.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung be-
steht auch darin, daf3 der Metalleinsatz durch Sicken
versteift ist. Durch diese Sicken kann der Metalleinsatz
an hdéher belasteten Stellen, beispielsweise im Bereich
der Anlageflache der zu versteifenden Wand, verstarkt
werden.

Bei einer anderen vorteilhaften Ausfiihrungsform
der erfindungsgeméaBen Kunststoffhchlprofile ist vorge-
sehen, daB3 zwei Flachen des Metalleinsatzes an je ei-
ner Anlageflache zweier zur versteifender Wande anlie-
gen und dafB entlang der jeweils der Anlageflache ge-
genlbeliegenden Wand wenigstens ein Vorsprung oder
Federelement angeordnet ist. Eine derartige Anord-
nung eignet sich insbesondere fir die Anwendungen,
bei denen das Kunststoffhohlprofil zweiseitig belastet
wird. Eine derartige Belastung tritt beispielsweise bei
Rahmenprofilen fiir Fensterfligel mit groBen Fenster-
scheiben auf. Das Kunststoffhohlprofil fur den Fenster-
fligel muBB zum einen gegen Windbeanspruchung von
vorne und gegen die Eigengewichtsbelastung bei auf-
geklappten Fenstern ausgelegt sein. Die paBgenaue
Einbringung des Metalleinsatzes geschieht dabei wie
zuvor bei dem Kunststoffhohlprofil mit einer Anlagefla-
che beschrieben.

Eine andere vorteilhafte Weiterbildung der Erfin-
dung besteht darin, daf3 an den Seitenwanden des
Hohlraumes, welche quer zur Wand mit der Anlagefla-
che angeordnet sind, Vorspriinge ausgebildet sind, die
in den Bereich fiir den Metalleinsatz ragen, und daf3 der
Metalleinsatz nach Abtragen der Teile der Vorspriinge,
welche in den Bereich fir den Metalleinsatz ragen, beim
Einschieben formschliissig zwischen den Vorspringen
angeordnet ist. Durch die Anordnung von Vorspriingen
an den Flachen der Seitenwande des Hohlraumes, die
nicht gegenuber einer groen auBeren Belastung ver-
steift werden miissen, wird die Lage des Metalleinsat-
zes in dem Kunststoffhohlprofil zusatzlich fixiert. Somit
wird ein Verschieben des Metalleinsatzes parallel zur
Anlageflache verhindert. Auch wenn die Vorspringe
keine flachige Versteifung gewahren, so stellen sie dcch
eine bereichsweise Verstarkung der Seitenwéande dar.
Dadie Vorspriinge in den Seitenbereichen keine groBen
Krafte aufnehmen missen, kdnnen diese als Stege mit
einer kleinen Querschnitisflache ausgebildet werden.
Somit fallen beim Einschieben des Metalleinsatzes in
das Kunststoffhohlprofil kaum Spane an.

Des weiteren ist bei einer vorteilhaften Ausfiih-
rungsform des Erfindungsgegenstandes vorgesehen,
daB der Vorsprung als Steg in Langsrichtung ausgebil-
det ist, dessen Querschnittsflache sich mit zunehmen-
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dem Abstand von der Wand verjlngt, an welcher der
der Steg angeordnet ist. Da der Vorsprung in diesem
Bereich von dem Metalleinsatz abgeschirft oder abge-
tragen wird, kann in diesem Bereich des Vorsprungs der
Querschnitt verjingt sein. Hingegen muB3 am Fuf3 des
Vorsprungs die Querschnittsflache verbreitert sein, um
eine gute Kraftabstlitzung gegeniiber den unbelasteten
Wanden des Kunststoffhohlprofils zu erreichen.

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform der Er-
findung besteht darin, daf3 der Vorsprung in den Eckbe-
reichen des Hohlraumes angeordnet ist. Die Eckberei-
che des Hohlraumes in dem Kunststoffhohlprofil weisen
in der Regel eine gréBere Materialdicke als die geraden
Wande auf. Da Eckbereiche zusatzlich eine gréBere
Biegestaifigkeit besitzen, ist es vorteilhaft, die auf den
Vorsprung wirkende Kraft in einen Eckbereich einzulei-
ten. Hierdurch werden Verformungen durch die Stiitz-
krafte im Innern des Kunststoffhohlprofiles vermieden.

Weiterhin ist bei einer vorteilhaften Ausfihrungs-
form des Erfindungsgegenstandes vorgesehen, dafl
das Federelement an das Kunststoffhohlprofil anextru-
diert ist. Somit kann das Federelement in unkomplizier-
ter Weise gleichzeitig mit dem Kunststoffhohlprofil her-
gestellt werden. Ein zuséatzlicher Montagevorgang fur
das Federelement ist damit Uberfllissig.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des erfindungsge-
maBen Kunststofiprofils besteht darin, daB3 das Feder-
element ein zumindest teilweise parallel zur Anlagefla-
che verlaufender Steg ist, der in seinem FuBbereich ei-
ne Querschnittsverjingung aufweist. Durch die Quer-
schnittsverjingung am FuBe des Steges wird eine
"Soll"-Federstelle definiert. Uber die GréBe und Ausfor-
mung dieser Querschnittsverminderung kann die Fe-
derkraft des Federelementes eingestellt werden. Somit
kénnen in einfacher Weise Federelemente mit unter-
schiedlichen Federkenndaten in Abhangigkeit von der
Querschnittsverjingung hergestellt werden.

Des weiteren ist es bei einer anderen Ausfuhrungs-
form des erfindungsgemanen Kunststoffhohlprofils vor-
teilhaft, daB das Federelement eine L-férmige Quer-
schnittsflache aufweist. Bei einem Federelement mit ei-
ner L-férmigen Querschnittsflache kann das Federver-
halten zusatzlich durch das Verhalinis der beiden
Schenkellangen beeinfluBt werden.

Nachfolgend wird die Erfindung beispielhaft an-
hand einer schematischen Zeichnung beschrieben. Es
Zeigen:

eine Querschnittsansicht eines Kunststoff-
hohlprofils mit Vorsprung und eingeschobe-
nem Metalleinsatz;

Fig. 1

Fig. 2 einen vergréBerten Ausschnitt der Quer-
schnittsansicht des Kunststoffhohlprofils mit

Vorsprung geman Fig. 1;

eine Querschnittsansicht des Kunststoff-
hohlprofils mit Vorsprung und seitlichen Vor-

Fig. 3
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springen und mit eingeschobenem Metall-
einsatz;

eine Querschnittsansicht des Stirnbereichs
eines Metalleinsatzes geméaf den Fig. 1 bis
3.

’

Fig. 4

eine Querschnittsansicht eines erfindungs-
gemaBen Kunststoffhohlprofils mit Feder-
elementen und eingeschobenem Metallein-
satz;

Fig. 6 einen vergréBerten Ausschnitt des Kunst-
stoffhohlprofils mit Federelement geman
Fig. 5 in Querschnittsansicht;

Fig. 7 eine Querschnittsansicht eines weiteren er-
findungsgeméaBen Kunststoffhohlprofils mit
Federelementen und seitlichen Vorspriin-
gen und mit eingeschobenem Metalleinsatz;

eine Querschnittsansicht des Stirnbereichs
eines Metalleinsatzes geméaf den Fig. 5 bis
7-

’

Fig. 8

Fig. 9 eine Querschnittsansicht eines erfindungs-
gemaBen Kunststoffhohlprofils mit Feder-
elementen in einer maximal verformten Stel-
lung;

Fig. 10 eine vergroéBerte Ansicht eines Ausschnittes
mit dem Federelement gemaB der Quer-

schnittsansicht aus Fig. 9.

Fig. 1 zeigt schematisch ein Kunststoffhohlprofil 10
mit mehreren HohlrAumen und eingeschobenem Me-
talleinsatz 11. Das Kunststoffhohlprofil 10 ist bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel als Rahmenprofil fir einen Fen-
sterflligel dargestellt. Die AuBenseite des Kunststoffhol-
profils 10, welche durch den Winddruck belastet wird,
istdie Wand 14. Aus Griunden der Warmeisolierung sind
in der Wand 14 kleinere Hohlrdume angeordnet. Zur
Versteifung der Wand 14 ist in den zentralen Hohlraum
12 ein Metalleinsatz 11 eingeschoben. Der Metallein-
satz 11 weist ein geschlossenes, rechteckiges Hohlpro-
fil auf. Mit einer Seitenflache 13 liegt der Metalleinsatz
11 flachig auf einer Anlageflache 15 der Wand 14 an.
Uber diese Anlageflache 15 wird die Wand 14 versteift.

Die Querschnitisflache des Metalleinsatzes 11 ist in
ihrer Héhen- und Breitenausdehnung geringfugig klei-
ner ausgelegt als die Querschnittsflache des Hohlrau-
mes 12. Entlang der Eckbereiche einer Hohlraumwand
18, welche der zu versteifenden Wand 14 gegeniiber-
liegt, sind je ein Vorsprung 16 und 17 angeordnet. Bei
diesem Ausflhrungsbeispiel sind die beiden Vorspriin-
ge 16 und 17 als starre Stege ausgebildet. Die Vor-
springe 16 und 17 ragen mit ihren Teilabschnitten 20
und 21 in den Bereich des Hohlraumes 12 hinein, wel-
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cher fur den Metalleinsatz 11 vorgesehen ist. Diese Teil-
abschnitte 20 und 21 der Vorspriinge 16 und 17 werden
beim Einschiebevorgang des Metalleinsatzes 11 in den
Hohlraum 12 abgeschnitten oder abgehobelt. Hierdurch
wird der Metalleinsatz 11 paBBgenau zwischen der Anla-
geflache 15 und den beiden Vorspriingen 16 und 17 an-
geordnet.

Eine vergréBerte Einzelheit aus Fig. 1 ist in Fig. 2
dargestellt. Fig. 2 zeigt dabei den Eckbereich des Hohl-
raumes 12, in welchem der Vorsprung 16 angeordnet
ist. Es ist auch schematisch der Teilabschnitt 20 des
Vorsprungs 16 dargestellt, der beim Einschieben des
Metalleinsatzes 11 in den Hohlraum 12 abgetragen wur-
de. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel liegt der Metallein-
satz 11 lediglich Uber die Anlageflache 15 sowie die bei-
den Vorspriinge 16 und 17 an dem Kunststoffhohlprofil
10 an.

In Fig. 3 wird ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel ei-
nes Kunststoffhohlprofiles 30 mit Vorspriingen 16 und
17 dargestellt. Das gezeigte Querschnittsprofil ist als
Profil fir einen Fensterrahmen geeignet. Die Elemente
dieses Kunststoffhohlprofils, welche den Elementen
des in Fig. 1 und 2 beschriebenen Beispieles entspre-
chen, sind mit den gleichen Bezugszeichen versehen.
Zusatzlich zu der zuvor beschriebenen Anlage des Me-
talleinsatzes 11 an der Anlageflache 15 und an den Vor-
springen 16 und 17 weist in diesem Ausfiuhrungsbei-
spiel der Metalleinsatz 11 weitere Kontakistellen mit
dem Kunststoffhohlprofil 30 auf. Entlang der Seitenwéan-
de 25 und 26 des Hohlraumes 12, welche vertikal zu der
Anlageflache 15 angeordnet sind, befinden sich weitere
Vorspringe 27 und 28. Diese seitlichen Stege 27 und
28 verlaufen wie die Stutzstege 16 und 17 in Langsrich-
tung des Kunststoffhohlprofils 30, weisen aber eine klei-
nere Querschnittsflache auf. Die seitlichen Stege 27
und 28 dienen dazu, die jeweiligen Seitenwéande 25 und
26 gegeniiber dem Metalleinsatz 11 bereichsweise ab-
zustltzen. Eine gréBere Kraftibertragung Uber diese
seitlichen Vorspriinge 27 und 28 ist nicht vorgesehen.
Die seitlichen Vorspriingen 27 und 28 ragen auch nur
geringfigig in den Hohlraum 12 hinein. Somit werden
die Spitzen dieser seitlichen Vorspriinge 27 und 28 beim
Hineinschieben des Metalleinsatzes 11 kaum oder gar
nicht abgeschrft oder lediglich abgeknickt.

In Fig.4. ist der Stirnbereich des Metalleinsatzes 11
in Querschnittsansicht dargestellt, der in den Ausfih-
rungsbeispielen geman den Fig. 1 bis 3 verwendet wird.
Die Seitenflache 13 des Metalleinsatzes 11, die auf der
Anlageflache 15 zu Liegen kommt, steht gegeniiber der
anderen Seitenflache vor. Zwischen der vorstehenden
Seitenflache 13 und der gegeniiberliegenden Seitenfla-
che 22, die mit den Vorspriingen in Verbindung kommt,
ist eine Schrage ausgebildet.

Die vorstehende Seitenflache 13 weist zum leichte-
ren Einschieben an der Vorderkante 23 eine Fase auf.
Durch das Vorauseilen der vorstehenden Seitenflache
13 wird der Metalleinsatz11 in den Hohlraum 12 zen-
triert, und es wird weiterhin sichergestellt, dai3 die Sei-
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tenflache 13flachigauf der Anlageflache 15 aufliegt. Die
Vorderkante 24 der zurlickgesetzten Seitenflache 22
des Metalleinsatzes 11 weist eine scharfe Kante auf, die
zum Abschneiden oder Abschurfen der Vorsprungsteile
dienen, welche in den Bereich des Hohlraums ragen,
der fiir den Metalleinsatz 11 vorgesehen ist.

Fig. 5 zeigt eine Querschnittsansicht eines Ausfiih-
rungsbeispieles eines erfindungsgemaBen Kunststoff-
hohlprofiles 40 mit Federelementen und eingeschobe-
nem Metalleinsatz 41. Das dargestellte Kunststoffhohl-
profil 40 ist wie bei dem Ausfihrungsbeispiel in Fig. 1
als ein Rahmenprofil fir Fensterflligel gestaltet. Die Au-
Benseite einer Wand 44 stellt die durch Wind belastete
Rahmenseite des Fensterfliigels dar. Die Wand 44 dient
auch zur Begrenzung eines zentralen Hohlraums 42, in
welchem der Metalleinsatz 41 eingeschoben wird. Der
Metalleinsatz 41 ist ein Hohlprofil mit rechteckiger, ge-
schlossener Querschnittsflache. Eine Seitenflache 43
des Metalleinsatzes 41 liegt flachig an einer Anlagefla-
che 45 der Hohlraumwand 44 an. Hierdurch wird die
Hohlraumwand 44 flachig versteift.

Der Hohlraum 12 hat im wesentlichen einen recht-
eckigen Querschnitt, der geringfligig gréBer ausgelegt
ist als der rechteckige Querschnitt des Metalleinsatzes
Der Hohlraum 42 ist durch die Hohlraumwand 48, die
der Anlageflache 45 gegeniiberliegt, und durch zwei
Seitenwande 55 und 56 begrenzt. Entlang der Hohl-
raumwand 48 sind zwei Federelemente 46 und 47 an-
geordnet. Die beiden Federelemente 46 und 47 sind da-
bei nicht direkt an der Hohlraumwand 48 angebracht.
Zur Erreichung einer besseren Federkraft sind diese je-
weils an den Seitenwanden 55 und 56 in geringem Ab-
stand von der Hohlraumwand 43 angebracht und ver-
laufen entlang der Hohlraumwand 48. Bei diesem Aus-
fahrungsbeispiel werden die Federelemente 46 und 47
als Teil des Kunststoffhohlraumprofils 40 mit diesem im
Extrusionsverfahren hergestellt. Die Federelemente 46
und 47 werden beim Einschieben des Metalleinsatzes
41 elastisch verformt und in Richtung der Hohlraum-
wand 48 gedriuckt. Die derart gespannten Federele-
mente 46 und 47 lben auf den Metalleinsatz 41 eine
Federkraft aus, die den Metalleinsatz 41 auf die Anla-
geflache 45 drickt. Auf diese Weise wird eine beson-
ders gute Versteifung der Hohlraumwand 44 erreicht.

Der Aufbau des Federelementes 46 ist in Fig. 6 in
einer vergréBerten Detailansicht dargestellt. Hieraus ist
ersichtlich, daB das Federelement 46 eine L-férmige
Querschnittsflache aufweist. Der lange Schenkel der L-
férmigen Querschnittsflache ist im Bereich der Hohl-
raumwand 48 an der Seitenwand 55 angeordnet. Das
freie Ende des kirzeren Schenkels des L-férmigen
Querschnittsprofils steht mit dem Metalleinsatz 41 in
Kontakt und Uibt auf diesen die durch die elastische Ver-
formung hervorgerufene Federkraft aus. Beidieser Aus-
fahrungsform des Kunststoffhohlprofils 40 kommt das
Federelement 46 nicht in Berihrung mit der Hohlraum-
wand 48. Das Federelement 46 weist im Bereich der
Verbindungsstelle zwischen dem langeren Quer-
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schnittsschenkel und der Seitenwand 55 eine Kerbe 59
auf. Diese Kerbe 59 stellt eine Querschnittsverjlingung
dar und dient als "Soll"-Federstelle. Durch die Gestal-
tung der Kerbe 59 und der Schenkelgeometrie kann die
Federcharakteristik des Federelementes 46 beeinflu3t
werden.

In Fig. 7 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines
Kunststoffhohlprofils 60 mit Federelementan darge-
stellt. Das Kunststoffhohlprofil 60 kann wie das Profil ge-
man Fig. 3 als ein Rahmenelement fur Fensterrahmen
verwendet werden. Die Anordnung und Funktion der
beiden Federlemente 46 und 47 sind analog zu dem
Ausfiihrungsbeispiel gemaBs der Fig. 5 und 6. Der ein-
geschobene Metalleinsatz 41 kommt bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel auch mit Vorspriingen 57 und 58 ent-
lang der Seitenwande 55 und 56 des Hohlraumes 42 in
Kontakt. Diese Vorspringe 57 und 58 sind mit den Vor-
springen 27 und 28 des Ausfiihrungsbeispieles geman
Fig. 3 vergleichbar. Die Vorspriinge 57 und 58 dienen
der Fihrung des Metalleinsatzes 41 beim Einschieben
in den Hohlraum 42 und der bereichsweisen Abstltzung
der Seitenwande 55 und 56.

Ein Metalleinsatz 41, der in den Ausfihrungsbei-
spielen gemaf Fig. 5 bis 7 Verwendung findet, ist in Fig.
8 in einer geschnittenen Teilansicht dargestellt. Die Sei-
tenflache 43 des Metalleinsatzes 41, welche mit der An-
lageflache 45 der zu versteifenden Hohlraumwand 44
zur Anlage kommt, steht gegeniiber der abgewandten
Seitenflache 52 des Metalleinsatzes 41 vor. Durch die
vorstehende Seitenflache 43 wird der Metalleinsatz 41
zuverlassig auf der Anlageflache 45 angeordnet und
zentriert. Zur Erleichterung des Einschiebens ist die
Vorderkante 53 der Seitenflache 43 an der Stirnseite 49
angefast. Die Vorderkante 54 des Metalleinsatzes 41,
die beim Einschieben des Metalleinsatzes 41 die Feder-
elemente 46 und 47 zusammendrickt und spannt, weist
ebenfalls eine gerundete Fase auf. Somit ist sicherge-
stellt, daB bei dieser Ausfihrungsform keine unge-
wilinschten Abschiirfungen an den Federelementen 46
und 47 entstehen.

In Fig. 9 ist eine weitere Ausfuhrungsform eines
Kunststoffhohlprofiles 70 mit Metalleinsatz 11 in Quer-
schnittsansicht dargestellt, welches im wesentlichen
identisch mit dem Ausfihrungsbeispiel geman Fig. 5 ist.
Im Unterschied zu dem Ausflhrungsbeispiel gemaf
Fig. 5 weisen bei diesem Kunststoffhohlprofil 70 die Fe-
derelemente 46 und 47 eine gréBere Querschnittsflache
auf. Der Schenkel des L-férmigen Querschnitts, der mit
dem Metalleinsatz 11 in Berlhrung kommt, ist bei die-
sem Ausflihrungsbeispiel langer und mit einer gréBeren
Materialstarke ausgelegt. Durch die VergréBerung die-
ses Querschnittsschenkels der Federelemente 46 und
47 ist es méglich, daf3 das jeweilige Federelement 46
und 47 maximal elastisch verformt wird. Die maximale
elastische Verformung ist erreicht, wenn die Federele-
mente 46 und 47 mit der Hohlraumwand 48 zur Anlage
kommen. Eine weitere Auslenkung der Federelemente
46 und 47 ist dann nicht mehr méglich. Ab dieser maxi-
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malen Auslenkung verhalten sich die Federelemente 46
und 47 jeweils wie ein starrer Vorsprung.

In Fig. 10 ist die Einzelheit gemaf Fig. 9 in Vergré-
Berung dargestellt. Hieraus ist ersichtlich, da3 das Fe-
derelement 46 bei diesem Ausflhrungsbeispiel maxi-
mal ausgelenkt ist. Trotz dieser maximalen Auslenkung
ragt ein Teil 50 des Federlementes 46 in den Bereich
des Hohlraumes 42 hinein, der fir den Metalleinsatz 11
vorgesehen ist. Dieser Federelementabschnitt 50 ist in
Fig. 10 schematisch dargestellt. Beim Einschieben des
Metalleinsatzes 11 in den Hohlraum 42 wird dieser Teil
50 des Federelementes 46 abgetragen.

Hierflr weist der Metalleinsatz 11 eine scharfe Kan-
te ander Stirnseite des Flachenbereichs auf, der mitden
Federelementen 46 und 47 in Berihrung kommt. Ein
derartiger Metalleinsatz 11 wurde zuvor in Zusammen-
hang mit Fig. 4 n&her beschrieben. Bei dieser Ausfiih-
rungsform des Kunststoffhohlprofils 70 sind die Vorteile
einer kraftschllissigen und einer formschliissigen An-
ordnung des Metalleinsatzes 11 in dem Hohlraum 42
kombiniert. Durch das Anliegen der Federelemente 46
und 47 an der Hohlraumwand 48 verhalten sich die bei-
den Federelemente 46 und 47 unter Belastung des
Kunststoffhohlprofils 70 wie starre Vorspriinge. Wird die
Anlageflache 45 nicht von auBBen belastet, so liben die
Federelemente 46 und 47 auf den Metalleinsatz 11 eine
kontinuierliche Kraft aus. Durch diese Federkraft wird
der Metalleinsatz 11 auf die Anlageflache 45 gepreft,
wodurch eine Lagefixierung des Metalleinsatzes 11 in
dem Hohlraum 42 stattfindet.

Bei diesen erfindungsgeméaBen Kunststoffhohlpro-
filen mit Metalleinsatz kann nunmehr der Metalleinsatz
maschinell ohne Gefahr einer Rif3bildung und bei opti-
maler Versteifung der zu verstarkenden Wand in einem
Hohlraum des Kunststoffhohlprofiles eingeschoben
werden. Durch die optimale formschlissige und/oder
kraftschlissige Anordnung des Metalleinsatzes in dem
Hohlraum wird gleichzeitig eine aufwendige zusétzliche
Befestigung des Metalleinsatzes durch Schrauben in
dem Kunststoffhohlprofil Gberflissig. Des weiteren kén-
nen nunmehr die materialbedingten groben MaBtole-
ranzen im Innern von Kunststoffhohlprofilen ausgegli-
chen werden, wodurch Kunststoffhohlprofile mit einer
gleichbleibend hohen Biegesteifigkeit und Verwin-
dungssteifigkeit hergestellt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Kunststoffhohlprofil, insbesondere fur Fenster-
oder Tlrrahmen, mit wenigstens einem Hohlraum
(42), in welchem ein Metalleinsatz (41) in Langs-
richtung zur Versteifung eingeschoben ist, wobei
die Querschnittsflache des Hohlraumes (42) ge-
ringflgig gréBer ist als die Querschnittsflache des
Metalleinsatzes (41),
dadurch gekennzeichnet,
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daB wenigstens eine Flache (43) des Metallein-
satzes (41) an wenigstens einer Anlageflache
(45) einer zu versteifenden Wand (44) des
Hohlraumes (42) anliegt, da wenigstens ein
Federelement (46, 47) entlang der Wand (48)
des Hohlraumes (42) ausgebildet ist, welche
der Wand (44) mit der Anlageflache (45) ge-
geniberliegt,

daB das Federelement im unverformten Zu-
stand in den Bereich des Hohlraumes (42) ragt,
der fir den einzuschiebenden Metalleinsatz
(41) vorgesehen ist, und den der Metalleinsatz
(41) in dem Hohlraum (42) zwischen der Anla-
geflache (45) und dem durch den eingescho-
benen Metalleinsatz (41) elastisch verformten
Federelement (46, 47) angeordnet ist.

2. Kunststoffhohlprofil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dafB das Federelement (46, 47) im elastisch
verformten Zustand an einer Hohlraumwand
(48) zur Anlage kommt und weiter in den Be-
reich des Hohlraumes (42) ragt, welcherfirden
einzuschiebenden Metalleinsatz (41) vorgese-
hen ist, und

daB der Metalleinsatz (41) beim Einschieben
einen Abschnitt (50, 51) des Federelementes
(46, 47) abtragt, welchen in den Bereich flrden
Metalleinsatz (41) ragt, so daB nach dem Ein-
schieben der Metalleinsatz (41) form- und kraft-
schlissig zwischen der Anlageflache (45) und
dem elastisch verformten Federelement (46,
47) angeordnet ist.

3. Kunststoffhohlprofil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Metalleinsatz (11; 41) ein geschlossenes,
rechteckiges Querschnittsprofil aufweist.

4. Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche 1
bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Metalleinsatz (11; 41) an seiner Stirnseite
(19; 49) abgeschragt ist, wobei die Flache (13; 43)
des Metalleinsatzes (11; 41), welche an der Anla-
geflache (15; 45) anliegt, in Bezug zur gegeniber-
liegenden Flache (22; 52) des Metalleinsatzes (11;
41) vorsteht.

5. Kunststoffhohlprofil nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine Vorderkante (23; 53) der vorstehenden
Flache (13; 43) des Metalleinsatzes (11; 41) ange-
fast und eine Vorderkante (24; 54) der gegeniiber-
liegende Flache (22; 52) des Metalleinsatzes (11;
41) als Schneide ausgebildet ist.
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Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche 1
bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Metalleinsatz (11; 41) durch Sicken versteift
ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche 1
bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB zwei Flachen des Metalleinsatzes (11; 41)
an je einer Anlageflache zweier zu versteifen-
der Wénde anliegen, und

daB entlang der jeweils der Anlageflache ge-
geniiberliegenden Wand wenigstens ein Vor-
sprung oder Federelement angeordnet ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche 1
bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB an den Seitenwanden (25, 26; 55, 56) des
Hohlraumes (12; 42), welche quer zur Wand (14;
44) mit der Anlageflache (15; 45) angeordnet sind,
Vorspringe (27, 28; 57, 58) ausgebildet sind, die in
den Bereich fir den Metalleinsatz (11; 41) ragen,
und dafB der Metalleinsatz (11; 41) nach Abtragen
der Teile der Vorspriinge (27, 28; 57, 58), welche in
den Bereich fir den Metalleinsatz (11; 41) ragen,
und nach dem Einschieben formschllssig zwischen
den Vorspriingen (27, 28; 57, 58) angeordnet ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche 1,7
oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Vorsprung (16, 17) als Steg in Langsrich-
tung ausgebildet ist, dessen Querschnittsflache
sich mit zunehmenden Abstand von der Wand (18)
verjingt, an der der Steg angeordnet ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche 1
oder 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Vorsprung (16, 17) in den Eckbereichen
des Hohlraumes (12) angeordnet ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriche 1,
2, 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Federelement (46, 47) an das Kunststoff-
hohlprofil (40) anextrudiert ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriche 1,
2,7,8oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Federelement (46, 47) ein zumindest teil-
weise parallel zur Anlageflache (45) verlaufender
Steg ist, der in seinem FuBbereich eine Quer-
schnittsverjungung (59) aufweist.
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13. Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriche 1,

2,7,8, 11 oder 12

dadurch gekennzeichnet,

daB das Federelement (46, 47) eine L-férmige
Querschnittsflache aufweist.

Claims

Hollow plastic section, particularly for window or
door frames, with at least one cavity (42), in which
is inserted longitudinally, for stiffening purposes, a
metal insert (41), in which the cross-sectional sur-
face of the cavity (42) is slightly larger than the
cross-sectional surface of the metal insert (41),
characterized in that at least one face (43) of the
metal insert (41) engages on at least one bearing
surface (45) of a wall (44) to be stiffened of the cav-
ity (42), that at least one spring element (46, 47) is
constructed along the wall (48) of the cavity (42),
which faces the wall (44) with the bearing surface
(45), that, in the undeformed state, the spring ele-
ment projects into the area of the cavity (42) provid-
ed for the metal insert (41) to be inserted and that
the metal insert (41) is placed in the cavity (42) be-
tween the bearing surface (45) and the spring ele-
ment (46, 47) elastically deformed by the inserted
metal insert (41).

Hollow plastic section according to claim 1, charac-
terized in that, in the elastically deformed state, the
spring element (46, 47) engages on a cavity wall
(48) and projects further into the area of the cavity
(42) provided for the metal insert (41) to be inserted
and that on insertion, the metal insert (41) wears off
a portion (50, 51) of the spring element (46, 47),
which projects into the area for the metal insert (41),
so that, following insertion, the metal insert (41) is
positively and non-positively located between the
bearing surface (45) and the elastically deformed
spring element (46, 47).

Hollow plastic section according to claim 1 or 2,
characterized in that the metal insert (11, 41) has a
closed, rectangular cross-sectional profile.

Hollow plastic section accordingto one of the claims
110 3, characterized in that the end face (19, 49) of
the metal insert (11, 41) is bevelled, the face (13,
43) of the metal insert (11, 41) engaging on the
bearing surface (15, 45) projects with respect to the
facing face (22, 52) of the metal insert (11, 41).

Hollow plastic section according to claim 4, charac-
terized in that a leading edge (23, 53) of the project-
ing face (13, 43) of the metal insert (11, 41) is cham-
fered and a leading edge (24, 54) of the facing face
(22, 52) of the metal insert (11, 41) is constructed
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as a cutting edge.

Hollow plastic section according to one of the claims
110 5, characterized in that the metal insert (11, 41)
is stiffened by beads.

Hollow plastic section according to one of the claims
1 to 6, characterized in that each of the two faces
of the metal insert (11, 41) engages on a bearing
surface of two walls to be stiffened and that along
the wall facing the bearing surface is provided at
least one projection or spring element.

Hollow plastic section according to one of the claims
1 1o 7, characterized in that on the side walls (25,
26; 55, 56) of the cavity (12; 42), which are posi-
tionedtransversely tothe wall (14, 44) with the bear-
ing surface (15, 45), are constructed projections
(27, 28; 5/, 58), which project into the area for the
metal insert (11, 41) and that the metal insert (11,
41) is positively positioned between the projections
(27, 28; 57, 56) following the wearing off of the parts
of the projections (27, 28; 57, 58), which project into
the area for the metal insert (11, 41), and following
insertion.

Hollow plastic section according to one of the claims
1, 7 or 8, characterized in that the projection (16,
17) is constructed as a web in the longitudinal di-
rection and its cross-sectional surface tapers with
increasing distance from the wall (18) on which the
web is located.

Hollow plastic section according to one of the claims
1 or7to 9, characterized in that the projection (16,
17) is located in the corner areas of the cavity (12).

Hollow plastic section according to one of the claims
1, 2, 7 or 8, characterized in that the spring element
(46, 47) is extruded onto the hollow plastic section
(40).

Hollow plastic section according to one of the claims
1, 2, 7, 8 or 11, characterized in that the spring el-
ement (46, 47) is a web running at least partly in
parallel tothe bearing surface (45) and which is pro-
vided in its foot area with a cross-sectional taper
(59).

Hollow plastic section according to one of the claims
1,2,7,8, 11 or 12, characterized in that the spring
element (46, 47) has a,L-shaped cross-sectional
surface.

Revendications

1.

Profilé creux en matiére plastique. en particulier
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pour cadre de porte ou de fenétre, avec au moins
un espace creux (42) dans lequel un insert métalli-
que (41) est enfoncé dans le sens longitudinal 2 des
fins de rigidification, la surface de section transver-
sale de I'espace creux (42) étant légérement plus
grande que la surface de section transversale de
l'insert métallique (41), caractérisé en ce qu'au
moins une surface (43) de l'insert métallique (41)
s'appuie contre au moins une surface d'appui (45)
d'une paroi (44) a rigidifier de l'espace creux (42),
en ce qu'au moins un élément formant ressort (46,
47) est formé le long de la paroi (48) de l'espace
creux (42) qui est opposée a la paroi (44) présen-
tant la surface d'appui (45), en ce que, a |'état non
déformé, I'élément formant ressort dépasse au ni-
veau de l'espace creux (42) qui est prévu pour l'in-
sert métallique (41) a enfoncer, et en ce que l'insert
métallique (41) est placé dans l'espace creux (42)
entre la surface d'appui (45) et I'élément formant
ressort (46, 47) déformé élastiquement par l'insert
métallique (41) enfoncé.

Profilé creux en matiére plastique selon la Reven-
dication 1, caractérisé en ce que, a |'état non dé-
formé, 'élément formant ressort (46, 47) vient se
placer en appui contre une paroi (48) de l'espace
creux et dépasse au niveau de l'espace creux (42)
qui est prévu pour l'insert métallique (41) a enfon-
cer, et en ce que lors de son insertion, l'insert mé-
tallique (41) repousse une section (50, 51) de I'é1é-
ment formant ressort (46, 47) qui dépasse dans la
zone prévue pour l'insert métallique (41), de sorte
qu'apreés l'insertion, l'insert métallique (41) est placé
en adhérence et en engagement positif entre la sur-
face d'appui (45) et I'élément formant ressort (46,
47) déformé élastiquement.

Profilé creux en matiére plastique selon la Reven-
dication 1 ou 2, caractérisé en ce que l'insert mé-
tallique (11; 41) présente un profil de section trans-
versale rectangulaire fermée.

Profilé creux en matiére plastique selon I'une quel-
congue des Revendications 1 a 3, caractérisé en
ce que l'insert métallique (11 ; 41) est biseauté sur
saface frontale (19 ; 49), la surface (13 ; 43) de I'in-
sert métallique (11 ; 41) qui s'appuie contre la sur-
face d'appui (15 ; 45) formant saillie par rapport a
la surface opposée (22 ; 52) de l'insert métallique
(11; 41).

Profilé creux en matiére plastique selon la Reven-
dication 4, caractérisé en ce qu'un bord antérieur
(23 ; 53) de la surface en saillie (13 ; 43) de l'insert
métallique (11; 41) est chanfreinée et un bord anté-
rieur (24 ; 54) de la surface opposée (22 ; 52) de
l'insert métallique (11; 41) est conformé en aréte vi-
ve.
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Profilé creux en matiére plastique selon l'une quel-
conqgue des Revendications 1 & 5, caractérisé en
ce que l'insert métallique (11; 41) est rigidifié par
des moulures.

Profilé creux en matiére plastique selon l'une quel-
conque des Revendications 1 & 6, caractérisé en
ce que deux surfaces de l'insert métallique (11; 41)
s'appuient chacune contre une surface d'appui de
deux parois a rigidifier, et en ce qu'au moins une
saillie ou un élément formant ressort est placé le
long de la paroi opposée a la surface d'appui con-
cernée.

Profilé creux en matiére plastique selon l'une quel-
conque des Revendications 1 & 7, caractérisé en
ce que, sur les parois latérales (25, 26 ; 55, 56) de
I'espace creux (12; 42) qui sont placées transver-
salement & la paroi (14 ; 44) portant la surface d'ap-
pui (15; 45), sont formées des saillies (27, 28 ; 57,
58) qui dépassent dans la zone prévue pour l'insert
métallique (11; 41), et en ce qu'aprés écartement
des parties des saillies (27, 28; 57, 58) qui dépas-
sent dans la zone prévue pour l'insert métallique
(11 ; 41) et aprés l'insertion, l'insert métallique (11 ;
41) est placé en engagement positif entre les
saillies (27, 28 ; 57, 58).

Profilé creux en matiére plastique selon l'une quel-
conque des Revendications 1, 7 ou 8, caractérisé
en ce que la saillie (16, 17) est conformée en bar-
rette dans la direction longitudinale, dont la surface
de section transversale s'effile lorsqu'on s'écarte de
la paroi (18) sur laquelle est placée la barrette.

Profilé creux en matiére plastique selon l'une quel-
conque des Revendications 1 ou 7 a 9, caractérisé
en ce que la saillie (16, 17) est placée dans les
coins de I'espace creux (12).

Profilé creux en matiére plastique selon l'une quel-
conqgue des Revendications 1, 2, 7 ou 8, caracté-
risé en ce que I'élément formant ressort (46. 47)
est formé par extrusion sur le profil creux (40) en
matiére plastique.

Profilé creux en matiére plastique selon l'une quel-
conque des Revendications 1, 2, 7, 8 ou 11, carac-
térisé en ce que I'élément a ressort (46, 47) est
une barrette s'étendant au moins en partie paralle-
lement a la surface d'appui (45), qui présente au
niveau de son pied un rétrécissement (59) de sec-
tion.

Profilé creux en matiére plastique selon l'une quel-
conque des Revendications 1, 2, 7,8, 11 ou 12, ea-
ractérisé en ce quel'élément aressort (46, 47) pré-
sente une surface de section en L.
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