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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Kunststoffhohlprofil,  insbe- 
sondere  für  Fenster-  oder  Türrahmen,  mit  wenigstens 
einem  Hohlraum,  in  welchem  ein  Metalleinsatz  in  s 
Längsrichtung  zur  Versteif  ung  eingeschoben  ist,  gemäß 
dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1  . 

Kunststoffprofile  dieser  Art  werden  seit  langem 
beim  Fensterbau  für  Blendrahmen,  Flügelprofile  und 
Setzrahmen  verwendet.  Das  Kunststoffhohlprofil  hat  10 
dabei  den  Vorteil  einer  sehr  guten  Witterungsund  Korri- 
sionsbeständigkeit.  Weiterhin  kann  das  Kunststoffhohl- 
profil  mit  mehreren  Kammern  oder  Hohlräumen  ausge- 
stattet  werden,  wodurch  sich  in  Verbindung  mit  der  ge- 
ringen  Wärmeleitfähigkeit  von  Kunststoff  eine  hervorra-  15 
gende  Wärmeisolationseigenschaft  ergibt.  Im  Vergleich 
zu  anderen  Profilwerkstoffen  weisen  die  Kunststoffhohl- 
profile  jedoch  eine  geringe  Biege-  und  Verwindungsstei- 
figkeit  auf.  Bei  Profilen  für  Fensterrahmen  und  Fenster- 
flügel  bieten  Kunststoffhohlprofile  im  allgemeinen  nicht  20 
alleine  die  erforderliche  Stabilität,  damit  sich  Glasschei- 
ben  bei  Windbeanspruchung  nicht  mehr  als  zulässig 
durchbiegen. 

Zur  Erzielung  einer  höheren  Steifigkeit  werden  die 
Kunststoffhohlprofile  durch  Metalleinsätze  versteift,  die  25 
in  die  Kunststoffhohlprofile  eingeschoben  werden.  Der 
Metalleinsatz  soll  dabei  möglichst  paßgenau  in  dem 
Kunststoffhohlprofil  angeordnet  sein. 

Bei  der  Herstellung  der  Kunststoffhohlprofile  im  Ex- 
trusionsverfahren  besteht  das  Problem,  daß  es  wegen  30 
der  physikalischen  und  chemischen  Eigenschaften  des 
Kunststoffes  während  des  Abkühlvorganges  zu  Setzun- 
gen  und  Schrumpfungen  kommt.  Hierdurch  entstehen 
Spannungen,  die  ein  Verziehen  des  Kunststoffhohlpro- 
files  nach  dem  Abkühlen  zur  Folge  haben.  Zur  Vermei-  35 
dung  des  Verziehens  der  Kunststoffhohlprofile  werden 
diese  nach  dem  Extrusionsvorgang  in  einer  sogenann- 
ten  Kalibrierstation  abgekühlt  und  erhalten  hierbei  ihre 
endgültige  Form.  Hierbei  wird  die  Außerwandung  der 
Profile  mit  Vakuum  maßgenau  an  die  Innenwand  des  40 
Kalibrierwerkzeuges  gesaugt.  Gleichzeitig  wird  das 
Profil  mit  Wasser  abgekühlt,  welches  durch  Kühlkanäle 
in  der  Kalibrierstation  fließt.  Die  Hohlkammern  in  den 
Profilen  können  jedoch  nicht  kalibriert  werden,  weil  sie 
keine  definierte  Anlage  in  der  Kalibrierstation  finden.  Da  45 
die  Kalibrierstation  einen  Verzug  an  der  Außenkontur 
des  Kunststoffhohlprofils  weitgehend  verhindert,  tritt  der 
Verzug  verstärkt  im  Innern  des  Kunststoffhohlprofiles 
auf.  Die  Hohlkammern  in  den  Kunststoffprofilen  weisen 
somit  große  Maßtoleranzen  auf.  so 

Es  ist  damit  kaum  möglich,  zwischen  einer  Profil- 
hohlkammer  und  dem  einzuschiebenden  Metalleinsatz 
eine  definierte  Passung  mit  einer  engen  Maßtoleranz 
festzulegen.  Wird  die  Maßtoleranz  zu  groß  gewählt,  fin- 
det  die  Stahlverstärkung  keine  formschlüssige  Anlage,  55 
so  daß  bei  einer  Beanspruchung  eine  unzulässig  große 
Biegung  der  Profile  erfolgen  kann.  Des  weiteren  ist  es 
bei  zu  großen  Maßtoleranzen  erforderlich,  den  Metall- 

einsatz  durch  eine  Vielzahl  von  Schrauben,  die  in  einem 
Abstand  von  ca.  30  cm  angeordnet  werden,  in  dem 
Kunststoffhohlprofil  zu  fixieren.  Werden  die  Außenma- 
ße  der  Metallverstärkung  so  groß  gewählt,  daß  eine 
Preßpassung  zustande  kommt,  besteht  die  Gefahr,  daß 
es  zur  Rißbildung  in  dem  Kunststoffprofil  oder  zu  Ver- 
formungen  der  kalibrierten  Außenkontur  kommt. 

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

Ein  gattungsgemäßes  Kunststoffhohlprofil  ist  aus 
der  DE-A-3  1  29  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  können  Maßtoleranzen  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  für  Fenster-  oder 
Türrahmen,  mit  einer  hohen  Biegesteifigkeit  zu  schaf- 
fen,  bei  dem  ein  Metalleinsatz  zur  Versteifung  in  ein 
Kunststoffhohlprofil  in  einfacher  Weise  paßgenau  ein- 
schiebbar  ist. 

Die  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  ein 
Kunststoffhohlprofil  mit  den  Merkmalen  des  Anspruchs 
1  gelöst. 

Die  Ausmaße  des  Hohlraumes  sind  dabei  so  ge- 
wählt,  daß  beim  Anliegen  des  Metalleinsatzes  an  der 
Anlagefläche  die  anderen  Wandflächen  auch  bei  größt- 
möglichem  Verzug  der  Kammerwände  nicht  in  den  Be- 
reich  für  den  Metalleinsatz  hineinragen.  Der  Vorsprung 
an  der  Hohlraumwand  ist  so  ausgelegt,  daß  dieser  auch 
bei  größtmöglichem  Verzug  der  Kammerwand  sicher 
mit  dem  eingeschobenen  Metalleinsatz  in  Berührung 
kommt.  Der  Metalleinsatz  kann  auch  mit  einer  definier- 
ten,  gleichbleibenden  Kraft  in  das  Profil  eingeschoben 
werden.  Das  Einschieben  ist  somit  auch  für  ein  maschi- 
nelles  Einbringen  des  Metalleinsatzes  in  das  Kunststoff- 
hohlprofil  geeignet.  Durch  das  flächige  Anliegen  des 
Metalleinsatzes  an  der  zu  versteifenden  Wand  wird  die- 
se  Wand  in  einem  großen  Bereich  verstärkt,  wodurch 
auch  Flächenbelastungen  nahezu  verformungsfrei  auf- 
gefangen  werden  können. 

Das  Kunststoffhohlprofil  mit  dem  Metalleinsatz 
weist  somit  gegenüber  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  Paßgenau- 
igkeit  in  dem  Kunststoffhohlprofil  angeordnet  werden. 
Mit  diesem  Kunststoffhohlprofil  ist  es  demgemäß  mög- 
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lieh,  insbesondere  Fenster-  oder  Türrahmenprofile  mit 
einer  gleichbleibend  hohen  Stabilität  herzustellen. 

Erfindungsgemäß  ist  vorgesehen,  daß  die  Quer- 
schnittsfläche  des  Hohlraumes  geringfügig  größer  ist 
als  die  Querschnittsfläche  des  Metalleinsatzes,  daß  we- 
nigstens  eine  Fläche  des  Metalleinsatzes  an  wenig- 
stens  einer  Anlagefläche  einer  zu  versteifenden  Wand 
des  Hohlraumes  anliegt,  daß  wenigstens  ein  Federele- 
ment  entlang  der  Wand  des  Hohlraumes  angeordnet  ist, 
welche  der  Wand  mit  der  Anlagefläche  gegenüberliegt, 
daß  das  Federelement  im  unverformten  Zustand  in  den 
Bereich  des  Hohlraumes  ragt,  welcher  für  den  einzu- 
schiebenden  Metalleinsatz  vorgesehen  ist,  und  daß  der 
Metalleinsatz  in  dem  Hohlraum  zwischen  der  Anlageflä- 
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  Anlagefläche  diagonal  gegenüberliegt. 
Das  Federelement  ist  mit  einer  im  wesentlichen  linearen 
Federkennlinie  ausgebildet,  um  eine  von  den 
Maßschwankungen  unabhängige,  gleichmäßige 
Anpreßkraft  zu  erzeugen.  Bei  Belastung  des  Kunststoff- 
hohlprofils  hat  das  Federelement  die  gleiche  Kraftauf- 
nahme-  und  Abstützfunktion  wie  der  zuvor  beschriebe- 
ne  Vorsprung. 

Neben  den  zuvor  beschriebenen  Vorteilen  der 
Paßgenauigkeit,  der  guten  Versteifung  der  belasteten 
Profilwand  und  der  einfachen  fertigungstechnischen 
Herstellung  bei  einem  starren  Vorsprung  bietet  ein  Fe- 
derelement  zusätzliche  Vorteile.  Bei  dem  erfindungsge- 
mäßen  Federelement  fällt  kein  Span  in  dem  Hohlraum 
an  und  das  Federelement  übt  eine  zusätzliche  Anpreß- 
kraft  auf  den  Metalleinsatz  aus,  was  zu  einer  besseren 
Versteifung  der  belasteten  Wand  führt.  Durch  diese  An- 
preßkraft  wird  der  Metalleinsatz  mit  dem  Kunststoffhohl- 
profil  auch  kraftschlüssig  verbunden.  Eine  zusätzliche 
Lagefixierung  mit  Schrauben,  die  von  außerhalb  durch 
das  Kunststoffhohlprofil  in  den  Metalleinsatz  eingedreht 
werden,  ist  nicht  mehr  oder  nur  als  reine  Zusatzsiche- 
rung  in  großen  Abständen  notwendig. 

Eine  vorteilhafte  Weiterbildung  des  Erfindungsge- 
genstandes  besteht  darin,  daß  das  Federelement  auch 
im  elastisch  verformten  Zustand  in  den  Bereich  des 
Hohlraumes  ragt,  welcher  für  den  einzuschiebenden 
Metalleinsatz  vorgesehen  ist,  und  daß  der  Metalleinsatz 
nach  Abtragen  des  Abschnittes  des  Federelementes, 
welches  in  den  Bereich  für  den  Metalleinsatz  ragt,  ein 
Einschieben  form-  und  kraftschlüssig  zwischen  der  An- 
lagefläche  und  dem  elastisch  verformten  Federelement 
angeordnet  ist.  Das  Federelement  wird  beim  Einschie- 
ben  des  Metalleinsatzes  maximal  zusammengedrückt. 
Ein  Teil  des  Federelementes  reicht  dabei  noch  in  den 
Bereich  des  Hohlraumes  hinein,  der  für  den  Metallein- 
satz  vorgesehen  ist.  Dieser  Teil  des  Federelementes 
wird  durch  eine  entsprechende  scharfe  Kante  an  der 
Stirnseite  des  Metalleinsatzes  abgetragen.  Da  das  Fe- 
derelement  in  der  maximal  zusammengedrücktenStel- 

lung  nicht  weiter  federelastisch  verformbar  ist,  hat  das 
Federelement  in  dieser  Auslenkung  die  gleiche  Funkti- 
on  wie  ein  starrer  Vorsprung  oder  Steg.  Auf  diese  Weise 
stellt  das  Federelement  ein  stabiles  Widerlager  für  den 

5  eingeschobenen  Metalleinsatz  dar. 
Im  Gegensatz  zu  einem  starren  Vorsprung  bietet 

das  Federelement  den  Vorteil  einer  konstanten  Erzeu- 
gung  einer  Anpreßkraft.  Wie  zuvor  beschrieben,  dient 
diese  Anpreßkraft  einer  noch  besseren  Versteifung  des 

10  Kunststoffhohlprofiles  und  macht  die  Verwendung  einer 
Vielzahl  von  Schrauben  zur  Lagefixierung  überflüssig. 

Es  ist  eine  weitere  vorteilhafte  Ausgestaltung  der 
Erfindung,  daß  der  Metalleinsatz  ein  geschlossenes, 
rechteckiges  Querschnittsprofil  aufweist.  Das  Quer- 

15  schnittsprofil  ist  dabei  zur  Gewichtseinsparung  insbe- 
sondere  als  Hohlprofil  ausgebildet.  Ein  Metalleinsatz  mit 
einem  geschlossenen  Profil  weist  eine  höhere  Biege- 
steifigkeit  und  Verwindungssteifigkeit  auf,  im  Vergleich 
zu  einem  offenen  Profilquerschnitt  mit  gleicher  Wand- 

20  dicke,  und  ähnlicher  Querschnittsfläche.  Metalleinsätze 
mit  rechteckigem  Querschnitt  sind  als  standardisierte 
Metallprofile  kostengünstig  zu  beschaffen  und  weisen 
zudem  im  Vergleich  zu  auch  anderen  geschlossenen 
Profilformen  eine  sehr  gute  Biegesteifigkeit  auf. 

25  Bei  einer  anderen  Ausführungsform  des  Erfin- 
dungsgegenstandes  ist  vorgesehen,  daß  der  Metallein- 
satz  an  seiner  Stirnseite  abgeschrägt  ist,  wobei  die  Flä- 
che  des  Metalleinsatzes,  welche  an  der  Anlagefläche 
anliegt,  im  Bezug  zur  gegenüberliegenden  Fläche  des 

30  Metalleinsatzes  vorsteht.  Durch  diese  Ausgestaltung 
der  Stirnseite  des  Metalleinsatzes  wird  gewährleistet, 
daß  der  Metalleinsatz  flächig  auf  der  Anlegefläche  der 
zur  versteifenden  Wand  zu  Liegen  kommt.  Die  Seiten- 
fläche  des  Metalleinsatzes,  welche  auf  der  Anlageflä- 

35  che  der  Hohlraumwand  angeordnet  wird,  steht  gegen- 
über  den  anderen  Seitenflächen  des  Metalleinsatzes 
ver,  damit  diese  Seitenfläche  beim  Einschieben  des  Me- 
talleinsatzes  als  eine  vorauseilende  Zentrierung  dient. 
Insbesondere  bei  einem  Kunststoffprofil  mit  einem  star- 

40  ren  Vorsprung  muß  der  Metalleinsatz  zuerst  sicher  auf 
der  Anlagefläche  der  zu  versteifenden  Wand  anliegen, 
damit  nicht  zu  viel  oder  zu  wenig  Material  von  dem  Vor- 
sprung  abgearbeitet  wird.  Ein  bevorzugter  Winkel  für  die 
Abschrägung  der  Stirnseite  liegt  dabei  im  Bereich  von 

45  45°. 
Bei  einer  besonders  vorteilhaften  Weiterbildung 

des  Erfindungsgegenstandes  ist  vorgesehen,  daß  die 
Vorderkante  der  vorstehenden  Fläche  des  Metalleinsat- 
zes  angefast  ist  und  die  Vorderkante  der  gegenüberlie- 

50  genden  Fläche  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  Abschürfen  der 

55  Anlagefläche  vermieden.  Die  gegenüberliegende  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  Außenseite  der  Fläche  ange- 
ordnet  und  weist  eine  Schrägung  auf,  die  zum  Innern 
des  Metalleinsatzes  hingerichtet  ist.  Semit  wird  der  s 
Schneidspan  in  den  Hohlraum  des  Metalleinsatzes  ge- 
führt.  Von  dort  können  die  Späne  aus  dem  Kunststoff- 
hohlprofil  entfernt  werden. 

Eine  vorteilhafte  Weiterbildung  der  Erfindung  be- 
steht  auch  darin,  daß  der  Metalleinsatz  durch  Sicken  10 
versteift  ist.  Durch  diese  Sicken  kann  der  Metalleinsatz 
an  höher  belasteten  Stellen,  beispielsweise  im  Bereich 
der  Anlagefläche  der  zu  versteifenden  Wand,  verstärkt 
werden. 

Bei  einer  anderen  vorteilhaften  Ausführungsform  15 
der  erfindungsgemäßen  Kunststoffhchlprofile  ist  vorge- 
sehen,  daß  zwei  Flächen  des  Metalleinsatzes  an  je  ei- 
ner  Anlagefläche  zweier  zur  versteifender  Wände  anlie- 
gen  und  daß  entlang  der  jeweils  der  Anlagefläche  ge- 
genübeliegenden  Wand  wenigstens  ein  Vorsprung  oder  20 
Federelement  angeordnet  ist.  Eine  derartige  Anord- 
nung  eignet  sich  insbesondere  für  die  Anwendungen, 
bei  denen  das  Kunststoffhohlprofil  zweiseitig  belastet 
wird.  Eine  derartige  Belastung  tritt  beispielsweise  bei 
Rahmenprofilen  für  Fensterflügel  mit  großen  Fenster-  25 
Scheiben  auf.  Das  Kunststoffhohlprofil  für  den  Fenster- 
flügel  muß  zum  einen  gegen  Windbeanspruchung  von 
vorne  und  gegen  die  Eigengewichtsbelastung  bei  auf- 
geklappten  Fenstern  ausgelegt  sein.  Die  paßgenaue 
Einbringung  des  Metalleinsatzes  geschieht  dabei  wie  30 
zuvor  bei  dem  Kunststoffhohlprofil  mit  einer  Anlageflä- 
che  beschrieben. 

Eine  andere  vorteilhafte  Weiterbildung  der  Erfin- 
dung  besteht  darin,  daß  an  den  Seitenwänden  des 
Hohlraumes,  welche  quer  zur  Wand  mit  der  Anlageflä-  35 
che  angeordnet  sind,  Vorsprünge  ausgebildet  sind,  die 
in  den  Bereich  für  den  Metalleinsatz  ragen,  und  daß  der 
Metalleinsatz  nach  Abtragen  der  Teile  der  Vorsprünge, 
welche  in  den  Bereich  für  den  Metalleinsatz  ragen,  beim 
Einschieben  formschlüssig  zwischen  den  Vorsprüngen  40 
angeordnet  ist.  Durch  die  Anordnung  von  Vorsprüngen 
an  den  Flachen  der  Seitenwände  des  Hohlraumes,  die 
nicht  gegenüber  einer  großen  äußeren  Belastung  ver- 
steift  werden  müssen,  wird  die  Lage  des  Metalleinsat- 
zes  in  dem  Kunststoffhohlprofil  zusätzlich  fixiert.  Somit  45 
wird  ein  Verschieben  des  Metalleinsatzes  parallel  zur 
Anlagefläche  verhindert.  Auch  wenn  die  Vorsprünge 
keine  flächige  Versteifung  gewähren,  so  stellen  sie  dech 
eine  bereichsweise  Verstärkung  der  Seitenwände  dar. 
Da  die  Vorsprünge  in  den  Seitenbereichen  keine  großen  so 
Kräfte  aufnehmen  müssen,  können  diese  als  Stege  mit 
einer  kleinen  Querschnittsfläche  ausgebildet  werden. 
Somit  fallen  beim  Einschieben  des  Metalleinsatzes  in 
das  Kunststoffhohlprofil  kaum  Späne  an. 

Des  weiteren  ist  bei  einer  vorteilhaften  Ausfüh-  55 
rungsform  des  Erfindungsgegenstandes  vorgesehen, 
daß  der  Vorsprung  als  Steg  in  Längsrichtung  ausgebil- 
det  ist,  dessen  Querschnittsfläche  sich  mit  zunehmen- 

dem  Abstand  von  der  Wand  verjüngt,  an  welcher  der 
der  Steg  angeordnet  ist.  Da  der  Vorsprung  in  diesem 
Bereich  von  dem  Metalleinsatz  abgeschürft  oder  abge- 
tragen  wird,  kann  in  diesem  Bereich  des  Vorsprungs  der 
Querschnitt  verjüngt  sein.  Hingegen  muß  am  Fuß  des 
Vorsprungs  die  Querschnittsfläche  verbreitert  sein,  um 
eine  gute  Kraftabstützung  gegenüber  den  unbelasteten 
Wänden  des  Kunststoffhohlprofils  zu  erreichen. 

Eine  weitere  vorteilhafte  Ausführungsform  der  Er- 
findung  besteht  darin,  daß  der  Vorsprung  in  den  Eckbe- 
reichen  des  Hohlraumes  angeordnet  ist.  Die  Eckberei- 
che  des  Hohlraumes  in  dem  Kunststoffhohlprofil  weisen 
in  der  Regel  eine  größere  Materialdicke  als  die  geraden 
Wände  auf.  Da  Eckbereiche  zusätzlich  eine  größere 
Biegestaifigkeit  besitzen,  ist  es  vorteilhaft,  die  auf  den 
Vorsprung  wirkende  Kraft  in  einen  Eckbereich  einzulei- 
ten.  Hierdurch  werden  Verformungen  durch  die  Stütz- 
kräfte  im  Innern  des  Kunststoffhohlprofiles  vermieden. 

Weiterhin  ist  bei  einer  vorteilhaften  Ausführungs- 
form  des  Erfindungsgegenstandes  vorgesehen,  daß 
das  Federelement  an  das  Kunststoff  höh  Iprofil  anextru- 
diert  ist.  Somit  kann  das  Federelement  in  unkomplizier- 
ter  Weise  gleichzeitig  mit  dem  Kunststoffhohlprofil  her- 
gestellt  werden.  Ein  zusätzlicher  Montagevorgang  für 
das  Federelement  ist  damit  überflüssig. 

Eine  vorteilhafte  Weiterbildung  des  erfindungsge- 
mäßen  Kunststoffprofils  besteht  darin,  daß  das  Feder- 
element  ein  zumindest  teilweise  parallel  zur  Anlageflä- 
che  verlaufender  Steg  ist,  der  in  seinem  Fußbereich  ei- 
ne  Querschnittsverjüngung  aufweist.  Durch  die  Quer- 
schnittsverjüngung  am  Fuße  des  Steges  wird  eine 
"Soll"-Federstelle  definiert.  Über  die  Größe  und  Ausfor- 
mung  dieser  Querschnittsverminderung  kann  die  Fe- 
derkraft  des  Federelementes  eingestellt  werden.  Somit 
können  in  einfacher  Weise  Federelemente  mit  unter- 
schiedlichen  Federkenndaten  in  Abhängigkeit  von  der 
Querschnittsverjüngung  hergestellt  werden. 

Des  weiteren  ist  es  bei  einer  anderen  Ausführungs- 
form  des  erfindungsgemäßen  Kunststoffhohlprofils  vor- 
teilhaft,  daß  das  Federelement  eine  L-förmige  Quer- 
schnittsfläche  aufweist.  Bei  einem  Federelement  mit  ei- 
ner  L-förmigen  Querschnittsfläche  kann  das  Federver- 
halten  zusätzlich  durch  das  Verhältnis  der  beiden 
Schenkellängen  beeinflußt  werden. 

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

Fig.  1  eine  Querschnittsansicht  eines  Kunststoff- 
hohlprofils  mit  Vorsprung  und  eingeschobe- 
nem  Metalleinsatz; 

Fig.  2  einen  vergrößerten  Ausschnitt  der  Quer- 
schnittsansicht  des  Kunststoff  höh  Iprofils  mit 
Vorsprung  gemäß  Fig.  1; 

Fig.  3  eine  Querschnittsansicht  des  Kunststoff- 
hohlprofils  mit  Vorsprung  und  seitlichen  Vor- 

4 



7 EP  0  633  383  B1 8 

Sprüngen  und  mit  eingeschobenem  Metall- 
einsatz; 

Fig.  4  eine  Querschnittsansicht  des  Stirnbereichs 
eines  Metalleinsatzes  gemäß  den  Fig.  1  bis  s 
3; 

Fig.  5  eine  Querschnittsansicht  eines  erfindungs- 
gemäßen  Kunststoffhohlprofils  mit  Feder- 
elementen  und  eingeschobenem  Metallein-  10 
satz; 

Fig.  6  einen  vergrößerten  Ausschnitt  des  Kunst- 
stoffhohlprofils  mit  Federelement  gemäß 
Fig.  5  in  Querschnittsansicht;  15 

Fig.  7  eine  Querschnittsansicht  eines  weiteren  er- 
findungsgemäßen  Kunststoffhohlprofils  mit 
Federelementen  und  seitlichen  Vorsprün- 
gen  und  mit  eingeschobenem  Metalleinsatz;  20 

Fig.  8  eine  Querschnittsansicht  des  Stirnbereichs 
eines  Metalleinsatzes  gemäß  den  Fig.  5  bis 
7; 

25 
Fig.  9  eine  Querschnittsansicht  eines  erfindungs- 

gemäßen  Kunststoffhohlprofils  mit  Feder- 
elementen  in  einer  maximal  verformten  Stel- 
lung; 

30 
Fig.  10  eine  vergrößerte  Ansicht  eines  Ausschnittes 

mit  dem  Federelement  gemäß  der  Quer- 
schnittsansicht  aus  Fig.  9. 

Fig.  1  zeigt  schematisch  ein  Kunststoffhohlprofil  10  35 
mit  mehreren  Hohlräumen  und  eingeschobenem  Me- 
talleinsatz  1  1  .  Das  Kunststoffhohlprofil  1  0  ist  bei  diesem 
Ausführungsbeispiel  als  Rahmenprofil  für  einen  Fen- 
sterflügel  dargestellt.  Die  Außenseite  des  Kunststoffhol- 
profils  10,  welche  durch  den  Winddruck  belastet  wird,  40 
ist  die  Wand  14.  Aus  Gründen  der  Wärmeisolierung  sind 
in  der  Wand  14  kleinere  Hohlräume  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-  45 
fil  auf.  Mit  einer  Seitenfläche  13  liegt  der  Metalleinsatz 
11  flächig  auf  einer  Anlagefläche  15  der  Wand  14  an. 
Über  diese  Anlagefläche  1  5  wird  die  Wand  1  4  versteift. 

Die  Querschnittsfläche  des  Metalleinsatzes  11  ist  in 
ihrer  Höhen-  und  Breitenausdehnung  geringfügig  klei-  so 
ner  ausgelegt  als  die  Querschnittsfläche  des  Hohlrau- 
mes  12.  Entlang  der  Eckbereiche  einer  Hohlraumwand 
18,  welche  der  zu  versteifenden  Wand  14  gegenüber- 
liegt,  sind  je  ein  Vorsprung  16  und  17  angeordnet.  Bei 
diesem  Ausführungsbeispiel  sind  die  beiden  Vorsprün-  55 
ge  16  und  17  als  starre  Stege  ausgebildet.  Die  Vor- 
sprünge  16  und  17  ragen  mit  ihren  Teilabschnitten  20 
und  21  in  den  Bereich  des  Hohlraumes  12  hinein,  wel- 

cher  für  den  Metalleinsatz  11  vorgesehen  ist.  Diese  Teil- 
abschnitte  20  und  21  der  Vorsprünge  1  6  und  1  7  werden 
beim  Einschiebevorgang  des  Metalleinsatzes  11  in  den 
Hohlraum  12  abgeschnitten  oder  abgehobelt.  Hierdurch 
wird  der  Metalleinsatz  11  paßgenau  zwischen  der  Anla- 
gefläche  1  5  und  den  beiden  Vorsprüngen  1  6  und  1  7  an- 
geordnet. 

Eine  vergrößerte  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  1  1  in  den  Hohlraum  1  2  abgetragen  wur- 
de.  Bei  diesem  Ausführungsbeispiel  liegt  der  Metallein- 
satz  1  1  lediglich  über  die  Anlagefläche  1  5  sowie  die  bei- 
den  Vorsprünge  16  und  17  an  dem  Kunststoffhohlprofil 
10  an. 

In  Fig.  3  wird  ein  weiteres  Ausführungsbeispiel  ei- 
nes  Kunststoffhohlprofiles  30  mit  Vorsprüngen  16  und 
17  dargestellt.  Das  gezeigte  Querschnittsprofil  ist  als 
Profil  für  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. 
Zusätzlich  zu  der  zuvor  beschriebenen  Anlage  des  Me- 
talleinsatzes  1  1  an  der  Anlagefläche  1  5  und  an  den  Vor- 
sprüngen  16  und  17  weist  in  diesem  Ausführungsbei- 
spiel  der  Metalleinsatz  11  weitere  Kontaktstellen  mit 
dem  Kunststoffhohlprofil  30  auf.  Entlang  der  Seitenwän- 
de  25  und  26  des  Hohlraumes  1  2,  welche  vertikal  zu  der 
Anlagefläche  1  5  angeordnet  sind,  befinden  sich  weitere 
Vorsprünge  27  und  28.  Diese  seitlichen  Stege  27  und 
28  verlaufen  wie  die  Stützstege  1  6  und  1  7  in  Längsrich- 
tung  des  Kunststoffhohlprofils  30,  weisen  aber  eine  klei- 
nere  Querschnittsfläche  auf.  Die  seitlichen  Stege  27 
und  28  dienen  dazu,  die  jeweiligen  Seitenwände  25  und 
26  gegenüber  dem  Metalleinsatz  11  bereichsweise  ab- 
zustützen.  Eine  größere  Kraftübertragung  über  diese 
seitlichen  Vorsprünge  27  und  28  ist  nicht  vorgesehen. 
Die  seitlichen  Vorsprüngen  27  und  28  ragen  auch  nur 
geringfügig  in  den  Hohlraum  12  hinein.  Somit  werden 
die  Spitzen  dieser  seitlichen  Vorsprünge  27  und  28  beim 
Hineinschieben  des  Metalleinsatzes  11  kaum  oder  gar 
nicht  abgeschürft  oder  lediglich  abgeknickt. 

In  Fig.  4.  ist  der  Stirnbereich  des  Metalleinsatzes  11 
in  Querschnittsansicht  dargestellt,  der  in  den  Ausfüh- 
rungsbeispielen  gemäß  den  Fig.  1  bis  3  verwendet  wird. 
Die  Seitenfläche  1  3  des  Metalleinsatzes  11,  die  auf  der 
Anlagefläche  1  5  zu  Liegen  kommt,  steht  gegenüber  der 
anderen  Seitenfläche  vor.  Zwischen  der  vorstehenden 
Seitenfläche  1  3  und  der  gegenüberliegenden  Seitenflä- 
che  22,  die  mit  den  Vorsprüngen  in  Verbindung  kommt, 
ist  eine  Schräge  ausgebildet. 

Die  vorstehende  Seitenfläche  1  3  weist  zum  leichte- 
ren  Einschieben  an  der  Vorderkante  23  eine  Fase  auf. 
Durch  das  Vorauseilen  der  vorstehenden  Seitenfläche 
13  wird  der  Metalleinsatz11  in  den  Hohlraum  12  zen- 
triert,  und  es  wird  weiterhin  sichergestellt,  daß  die  Sei- 
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tenfläche  1  3flächig  auf  der  Anlagefläche  15  aufliegt.  Die 
Vorderkante  24  der  zurückgesetzten  Seitenfläche  22 
des  Metalleinsatzes  11  weist  eine  scharfe  Kante  auf,  die 
zum  Abschneiden  oder  Abschürfen  der  Vorsprungsteile 
dienen,  welche  in  den  Bereich  des  Hohlraums  ragen, 
der  für  den  Metalleinsatz  11  vorgesehen  ist. 

Fig.  5  zeigt  eine  Querschnittsansicht  eines  Ausfüh- 
rungsbeispieles  eines  erfindungsgemäßen  Kunststoff- 
hohlprofiles  40  mit  Federelementen  und  eingeschobe- 
nem  Metalleinsatz  41  .  Das  dargestellte  Kunststoffhohl- 
profil  40  ist  wie  bei  dem  Ausführungsbeispiel  in  Fig.  1 
als  ein  Rahmenprofil  für  Fensterflügel  gestaltet.  Die  Au- 
ßenseite  einer  Wand  44  stellt  die  durch  Wind  belastete 
Rahmenseite  des  Fensterflügels  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  Querschnittsfläche.  Eine  Seitenfläche  43 
des  Metalleinsatzes  41  liegt  flächig  an  einer  Anlageflä- 
che  45  der  Hohlraumwand  44  an.  Hierdurch  wird  die 
Hohlraumwand  44  flächig  versteift. 

Der  Hohlraum  12  hat  im  wesentlichen  einen  recht- 
eckigen  Querschnitt,  der  geringfügig  größer  ausgelegt 
ist  als  der  rechteckige  Querschnitt  des  Metalleinsatzes 
Der  Hohlraum  42  ist  durch  die  Hohlraumwand  48,  die 
der  Anlagefläche  45  gegenüberliegt,  und  durch  zwei 
Seitenwände  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  Seitenwänden  55  und  56  in  geringem  Ab- 
stand  von  der  Hohlraumwand  43  angebracht  und  ver- 
laufen  entlang  der  Hohlraumwand  48.  Bei  diesem  Aus- 
führungsbeispiel  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  gedrückt.  Die  derart  gespannten  Federele- 
mente  46  und  47  üben  auf  den  Metalleinsatz  41  eine 
Federkraft  aus,  die  den  Metalleinsatz  41  auf  die  Anla- 
gefläche  45  drückt.  Auf  diese  Weise  wird  eine  beson- 
ders  gute  Versteifung  der  Hohlraumwand  44  erreicht. 

Der  Aufbau  des  Federelementes  46  ist  in  Fig.  6  in 
einer  vergrößerten  Detailansicht  dargestellt.  Hieraus  ist 
ersichtlich,  daß  das  Federelement  46  eine  L-förmige 
Querschnittsfläche  aufweist.  Der  lange  Schenkel  der  L- 
förmigen  Querschnittsfläche  ist  im  Bereich  der  Hohl- 
raumwand  48  an  der  Seitenwand  55  angeordnet.  Das 
freie  Ende  des  kürzeren  Schenkels  des  L-förmigen 
Querschnittsprofils  steht  mit  dem  Metalleinsatz  41  in 
Kontakt  und  übt  auf  diesen  die  durch  die  elastische  Ver- 
formung  hervorgerufene  Federkraft  aus.  Bei  dieser  Aus- 
führungsform  des  Kunststoffhohlprofils  40  kommt  das 
Federelement  46  nicht  in  Berührung  mit  der  Hohlraum- 
wand  48.  Das  Federelement  46  weist  im  Bereich  der 
Verbindungsstelle  zwischen  dem  längeren  Quer- 

schnittsschenkel  und  der  Seitenwand  55  eine  Kerbe  59 
auf.  Diese  Kerbe  59  stellt  eine  Querschnittsverjüngung 
dar  und  dient  als  "Soll"-Federstelle.  Durch  die  Gestal- 
tung  der  Kerbe  59  und  der  Schenkelgeometrie  kann  die 

5  Federcharakteristik  des  Federelementes  46  beeinflußt 
werden. 

In  Fig.  7  ist  ein  weiteres  Ausführungsbeispiel  eines 
Kunststoffhohlprofils  60  mit  Federelementan  darge- 
stellt.  Das  Kunststoffhohlprofil  60  kann  wie  das  Profil  ge- 

10  mäß  Fig.  3  als  ein  Rahmenelement  für  Fensterrahmen 
verwendet  werden.  Die  Anordnung  und  Funktion  der 
beiden  Federlemente  46  und  47  sind  analog  zu  dem 
Ausführungsbeispiel  gemäß  der  Fig.  5  und  6.  Der  ein- 
geschobene  Metalleinsatz  41  kommt  bei  diesem  Aus- 

15  führungsbeispiel  auch  mit  Vorsprüngen  57  und  58  ent- 
lang  der  Seitenwände  55  und  56  des  Hohlraumes  42  in 
Kontakt.  Diese  Vorsprünge  57  und  58  sind  mit  den  Vor- 
sprüngen  27  und  28  des  Ausführungsbeispieles  gemäß 
Fig.  3  vergleichbar.  Die  Vorsprünge  57  und  58  dienen 

20  der  Führung  des  Metalleinsatzes  41  beim  Einschieben 
in  den  Hohlraum  42  und  der  bereichsweisen  Abstützung 
der  Seitenwände  55  und  56. 

Ein  Metalleinsatz  41,  der  in  den  Ausführungsbei- 
spielen  gemäß  Fig.  5  bis  7  Verwendung  findet,  ist  in  Fig. 

25  8  in  einer  geschnittenen  Teilansicht  dargestellt.  Die  Sei- 
tenfläche  43  des  Metalleinsatzes  41  ,  welche  mit  der  An- 
lagefläche  45  der  zu  versteifenden  Hohlraumwand  44 
zur  Anlage  kommt,  steht  gegenüber  der  abgewandten 
Seitenfläche  52  des  Metalleinsatzes  41  vor.  Durch  die 

30  vorstehende  Seitenfläche  43  wird  der  Metalleinsatz  41 
zuverlässig  auf  der  Anlagefläche  45  angeordnet  und 
zentriert.  Zur  Erleichterung  des  Einschiebens  ist  die 
Vorderkante  53  der  Seitenfläche  43  an  der  Stirnseite  49 
angefast.  Die  Vorderkante  54  des  Metalleinsatzes  41, 

35  die  beim  Einschieben  des  Metalleinsatzes  41  die  Feder- 
elemente  46  und  47  zusammendrückt  und  spannt,  weist 
ebenfalls  eine  gerundete  Fase  auf.  Somit  ist  sicherge- 
stellt,  daß  bei  dieser  Ausführungsform  keine  unge- 
wünschten  Abschürfungen  an  den  Federelementen  46 

40  und  47  entstehen. 
In  Fig.  9  ist  eine  weitere  Ausführungsform  eines 

Kunststoffhohlprofiles  70  mit  Metalleinsatz  11  in  Quer- 
schnittsansicht  dargestellt,  welches  im  wesentlichen 
identisch  mit  dem  Ausführungsbeispiel  gemäß  Fig.  5  ist. 

45  Im  Unterschied  zu  dem  Ausführungsbeispiel  gemäß 
Fig.  5  weisen  bei  diesem  Kunststoffhohlprofil  70  die  Fe- 
derelemente  46  und  47  eine  größere  Querschnittsfläche 
auf.  Der  Schenkel  des  L-förmigen  Querschnitts,  der  mit 
dem  Metalleinsatz  11  in  Berührung  kommt,  ist  bei  die- 

50  sem  Ausführungsbeispiel  länger  und  mit  einer  größeren 
Materialstärke  ausgelegt.  Durch  die  Vergrößerung  die- 
ses  Querschnittsschenkels  der  Federelemente  46  und 
47  ist  es  möglich,  daß  das  jeweilige  Federelement  46 
und  47  maximal  elastisch  verformt  wird.  Die  maximale 

55  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  möglich.  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  gemäß  Fig.  9  in  Vergrö- 
ßerung  dargestellt.  Hieraus  ist  ersichtlich,  daß  das  Fe- 
derelement  46  bei  diesem  Ausführungsbeispiel  maxi- 
mal  ausgelenkt  ist.  Trotz  dieser  maximalen  Auslenkung 
ragt  ein  Teil  50  des  Federlementes  46  in  den  Bereich 
des  Hohlraumes  42  hinein,  der  für  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. 

Hierfür  weist  der  Metalleinsatz  1  1  eine  scharfe  Kan- 
te  an  der  Stirnseite  des  Flächenbereichs  auf,  der  mit  den 
Federelementen  46  und  47  in  Berührung  kommt.  Ein 
derartiger  Metalleinsatz  11  wurde  zuvor  in  Zusammen- 
hang  mit  Fig.  4  näher  beschrieben.  Bei  dieser  Ausfüh- 
rungsform  des  Kunststoffhohlprofils  70  sind  die  Vorteile 
einer  kraftschlüssigen  und  einer  formschlüssigen  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  Vorsprünge.  Wird  die 
Anlagefläche  45  nicht  von  außen  belastet,  so  üben  die 
Federelemente  46  und  47  auf  den  Metalleinsatz  11  eine 
kontinuierliche  Kraft  aus.  Durch  diese  Federkraft  wird 
der  Metalleinsatz  11  auf  die  Anlagefläche  45  gepreßt, 
wodurch  eine  Lagefixierung  des  Metalleinsatzes  11  in 
dem  Hohlraum  42  stattfindet. 

Bei  diesen  erfindungsgemäßen  Kunststoffhohlpro- 
filen  mit  Metalleinsatz  kann  nunmehr  der  Metalleinsatz 
maschinell  ohne  Gefahr  einer  Rißbildung  und  bei  opti- 
maler  Versteifung  der  zu  verstärkenden  Wand  in  einem 
Hohlraum  des  Kunststoffhohlprofiles  eingeschoben 
werden.  Durch  die  optimale  formschlüssige  und/oder 
kraftschlüssige  Anordnung  des  Metalleinsatzes  in  dem 
Hohlraum  wird  gleichzeitig  eine  aufwendige  zusätzliche 
Befestigung  des  Metalleinsatzes  durch  Schrauben  in 
dem  Kunststoffhohlprofil  überflüssig.  Des  weiteren  kön- 
nen  nunmehr  die  materialbedingten  groben  Maßtole- 
ranzen  im  Innern  von  Kunststoffhohlprofilen  ausgegli- 
chen  werden,  wodurch  Kunststoffhohlprofile  mit  einer 
gleichbleibend  hohen  Biegesteifigkeit  und  Verwin- 
dungssteifigkeit  hergestellt  werden  können. 

Patentansprüche 

1.  Kunststoffhohlprofil,  insbesondere  für  Fenster- 
oder  Türrahmen,  mit  wenigstens  einem  Hohlraum 
(42),  in  welchem  ein  Metalleinsatz  (41)  in  Längs- 
richtung  zur  Versteifung  eingeschoben  ist,  wobei 
die  Querschnittsfläche  des  Hohlraumes  (42)  ge- 
ringfügig  größer  ist  als  die  Querschnittsfläche  des 
Metalleinsatzes  (41), 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  wenigstens  eine  Fläche  (43)  des  Metallein- 
satzes  (41)  an  wenigstens  einer  Anlagefläche 
(45)  einer  zu  versteifenden  Wand  (44)  des 
Hohlraumes  (42)  anliegt,  daß  wenigstens  ein 

5  Federelement  (46,  47)  entlang  der  Wand  (48) 
des  Hohlraumes  (42)  ausgebildet  ist,  welche 
der  Wand  (44)  mit  der  Anlagefläche  (45)  ge- 
genüberliegt, 

10  daß  das  Federelement  im  unverformten  Zu- 
stand  in  den  Bereich  des  Hohlraumes  (42)  ragt, 
der  für  den  einzuschiebenden  Metalleinsatz 
(41)  vorgesehen  ist,  und  den  der  Metalleinsatz 
(41)  in  dem  Hohlraum  (42)  zwischen  der  Anla- 

15  gefläche  (45)  und  dem  durch  den  eingescho- 
benen  Metalleinsatz  (41)  elastisch  verformten 
Federelement  (46,  47)  angeordnet  ist. 

2.  Kunststoffhohlprofil  nach  Anspruch  1, 
20  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Federelement  (46,  47)  im  elastisch 
verformten  Zustand  an  einer  Hohlraumwand 
(48)  zur  Anlage  kommt  und  weiter  in  den  Be- 

25  reich  des  Hohlraumes  (42)  ragt,  welcherfürden 
einzuschiebenden  Metalleinsatz  (41)  vorgese- 
hen  ist,  und 
daß  der  Metalleinsatz  (41)  beim  Einschieben 
einen  Abschnitt  (50,  51)  des  Federelementes 

30  (46,  47)  abträgt,  welchen  in  den  Bereich  für  den 
Metalleinsatz  (41)  ragt,  so  daß  nach  dem  Ein- 
schieben  der  Metalleinsatz  (41  )  form-  und  kraft- 
schlüssig  zwischen  der  Anlagefläche  (45)  und 
dem  elastisch  verformten  Federelement  (46, 

35  47)  angeordnet  ist. 

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

40  rechteckiges  Querschnittsprofil  aufweist. 

4.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet, 

45  daß  der  Metalleinsatz  (11;  41)  an  seiner  Stirnseite 
(19;  49)  abgeschrägt  ist,  wobei  die  Fläche  (13;  43) 
des  Metalleinsatzes  (11;  41),  welche  an  der  Anla- 
gefläche  (15;  45)  anliegt,  in  Bezug  zur  gegenüber- 
liegenden  Fläche  (22;  52)  des  Metalleinsatzes  (11; 

50  41  )  vorsteht. 

5.  Kunststoffhohlprofil  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  eine  Vorderkante  (23;  53)  der  vorstehenden 

55  Fläche  (1  3;  43)  des  Metalleinsatzes  (1  1  ;  41  )  ange- 
fast  und  eine  Vorderkante  (24;  54)  der  gegenüber- 
liegende  Fläche  (22;  52)  des  Metalleinsatzes  (11; 
41)  als  Schneide  ausgebildet  ist. 
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6.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Metalleinsatz  (11  ;  41  )  durch  Sicken  versteift 
ist.  5 

13.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1, 
2,  7,  8,  11  oder  12 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Federelement  (46,  47)  eine  L-förmige 
Querschnittsfläche  aufweist. 

7.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 

10 
daß  zwei  Flächen  des  Metalleinsatzes  (1  1  ;  41  ) 
an  je  einer  Anlagefläche  zweier  zu  versteifen- 
der  Wände  anliegen,  und 
daß  entlang  der  jeweils  der  Anlagefläche  ge- 
genüberliegenden  Wand  wenigstens  ein  Vor-  15 
sprung  oder  Federelement  angeordnet  ist. 

8.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  20 
daß  an  den  Seitenwänden  (25,  26;  55,  56)  des 
Hohlraumes  (12;  42),  welche  quer  zur  Wand  (14; 
44)  mit  der  Anlagefläche  (15;  45)  angeordnet  sind, 
Vorsprünge  (27,  28;  57,  58)  ausgebildet  sind,  die  in 
den  Bereich  für  den  Metalleinsatz  (11;  41)  ragen,  25 
und  daß  der  Metalleinsatz  (11;  41)  nach  Abtragen 
der  Teile  der  Vorsprünge  (27,  28;  57,  58),  welche  in 
den  Bereich  für  den  Metalleinsatz  (11;  41)  ragen, 
und  nach  dem  Einschieben  formschlüssig  zwischen 
den  Vorsprüngen  (27,  28;  57,  58)  angeordnet  ist.  30 

9.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1  ,  7 
oder  8, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Vorsprung  (16,  17)  als  Steg  in  Längsrich-  35 
tung  ausgebildet  ist,  dessen  Querschnittsfläche 
sich  mit  zunehmenden  Abstand  von  der  Wand  (18) 
verjüngt,  an  der  der  Steg  angeordnet  ist. 

10.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1  40 
oder  7  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Vorsprung  (16,  17)  in  den  Eckbereichen 
des  Hohlraumes  (12)  angeordnet  ist. 

45 
11.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1, 

2,  7  oder  8, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Federelement  (46,  47)  an  das  Kunststoff- 
hohlprofil  (40)  anextrudiert  ist.  so 

12.  Kunststoffhohlprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1, 
2,  7,  8  oder  11, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Federelement  (46,  47)  ein  zumindest  teil-  55 
weise  parallel  zur  Anlagefläche  (45)  verlaufender 
Steg  ist,  der  in  seinem  Fußbereich  eine  Quer- 
schnittsverjüngung  (59)  aufweist. 

Claims 

1.  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). 

2.  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). 

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

4.  Hollow  plastic  section  according  to  one  of  the  Claims 
1  to  3,  characterized  in  that  the  end  face  (1  9,  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). 

5.  Hollow  plastic  section  according  to  claim  4,  charac- 
terized  in  that  a  leading  edge  (23,  53)  of  the  project- 
ing  face  (1  3,  43)  of  the  metal  insert  (1  1  ,  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. 

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

7.  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. 

8.  Hollow  plastic  section  according  to  one  of  the  Claims 
1  to  7,  characterized  in  that  on  the  side  walls  (25, 
26;  55,  56)  of  the  cavity  (12;  42),  which  are  posi- 
tionedtransverselyto  the  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. 

9.  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. 

1  0.  Hollow  plastic  section  according  to  one  of  the  Claims 
1  or  7  to  9,  characterized  in  that  the  projection  (16, 
17)  is  located  in  the  corner  areas  of  the  cavity  (12). 

1  1  .  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). 

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

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

Revendications 

1.  Profile  creux  en  matiere  plastique.  en  particulier 

pour  cadre  de  porte  ou  de  fenetre,  avec  au  moins 
un  espace  creux  (42)  dans  lequel  un  insert  metalli- 
que  (41  )  est  enfonce  dans  le  sens  longitudinal  ä  des 
fins  de  rigidification,  la  surface  de  section  transver- 

5  sale  de  l'espace  creux  (42)  etant  legerement  plus 
grande  que  la  surface  de  section  transversale  de 
l'insert  metallique  (41),  caracterise  en  ce  qtfau 
moins  une  surface  (43)  de  l'insert  metallique  (41) 
s'appuie  contre  au  moins  une  surface  d'appui  (45) 

10  d'une  paroi  (44)  ä  rigidifier  de  l'espace  creux  (42), 
en  ce  qu'au  moins  un  element  formant  ressort  (46, 
47)  est  forme  le  long  de  la  paroi  (48)  de  l'espace 
creux  (42)  qui  est  opposee  ä  la  paroi  (44)  presen- 
tant  la  surface  d'appui  (45),  en  ce  que,  ä  l'etat  non 

is  deforme,  l'element  formant  ressort  depasse  au  ni- 
veau  de  l'espace  creux  (42)  qui  est  prevu  pour  l'in- 
sert  metallique  (41  )  ä  enfoncer,  et  en  ce  que  l'insert 
metallique  (41)  est  place  dans  l'espace  creux  (42) 
entre  la  surface  d'appui  (45)  et  l'element  formant 

20  ressort  (46,  47)  deforme  elastiquement  par  l'insert 
metallique  (41)  enfonce. 

2.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  la  Reven- 
dication  1  ,  caracterise  en  ce  que,  ä  l'etat  non  de- 

25  forme,  l'element  formant  ressort  (46,  47)  vient  se 
placer  en  appui  contre  une  paroi  (48)  de  l'espace 
creux  et  depasse  au  niveau  de  l'espace  creux  (42) 
qui  est  prevu  pour  l'insert  metallique  (41)  ä  enfon- 
cer,  et  en  ce  que  lors  de  son  insertion,  l'insert  me- 

30  tallique  (41  )  repousse  une  section  (50,  51  )  de  l'ele- 
ment  formant  ressort  (46,  47)  qui  depasse  dans  la 
zone  prevue  pour  l'insert  metallique  (41),  de  sorte 
qu'apres  l'insertion,  l'insert  metallique  (41  )  est  place 
en  adherence  et  en  engagement  positif  entre  la  sur- 

35  face  d'appui  (45)  et  l'element  formant  ressort  (46, 
47)  deforme  elastiquement. 

3.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  la  Reven- 
dication  1  ou  2,  caracterise  en  ce  que  l'insert  me- 

40  tallique  (11;  41  )  presente  un  profil  de  section  trans- 
versale  rectangulaire  fermee. 

4.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel- 
conque  des  Revendications  1  ä  3,  caracterise  en 

45  ce  que  l'insert  metallique  (11  ;  41  )  est  biseaute  sur 
sa  face  frontale  (1  9  ;  49),  la  surface  (1  3  ;  43)  de  l'in- 
sert  metallique  (11  ;  41)  qui  s'appuie  contre  la  sur- 
face  d'appui  (15  ;  45)  formant  saillie  par  rapport  ä 
la  surface  opposee  (22  ;  52)  de  l'insert  metallique 

50  (11  ;  41). 

5.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  la  Reven- 
dication  4,  caracterise  en  ce  qu'un  bord  anterieur 
(23  ;  53)  de  la  surface  en  saillie  (1  3  ;  43)  de  l'insert 

55  metallique  (1  1  ;  41  )  est  chanfreinee  et  un  bord  ante- 
rieur  (24  ;  54)  de  la  surface  opposee  (22  ;  52)  de 
l'insert  metallique  (1  1  ;  41  )  est  conforme  en  arete  vi- 
ve. 
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6.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel- 
conque  des  Revendications  1  ä  5,  caracterise  en 
ce  que  l'insert  metallique  (11;  41)  est  rigidifie  par 
des  moulures. 

5 
7.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel- 

conque  des  Revendications  1  ä  6,  caracterise  en 
ce  que  deux  surfaces  de  l'insert  metallique  (1  1  ;  41  ) 
s'appuient  chacune  contre  une  surface  d'appui  de 
deux  parois  ä  rigidifier,  et  en  ce  qu'au  moins  une  10 
saillie  ou  un  element  formant  ressort  est  place  le 
long  de  la  paroi  opposee  ä  la  surface  d'appui  con- 
cernee. 

8.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel-  15 
conque  des  Revendications  1  ä  7,  caracterise  en 
ce  que,  sur  les  parois  laterales  (25,  26  ;  55,  56)  de 
l'espace  creux  (12;  42)  qui  sont  placees  transver- 
salement  ä  la  paroi  (1  4  ;  44)  portant  la  surface  d'ap- 
pui  (15;  45),  sont  formees  des  saillies  (27,  28  ;  57,  20 
58)  qui  depassent  dans  la  zone  prevue  pour  l'insert 
metallique  (1  1  ;  41  ),  et  en  ce  qu'  apres  ecartement 
des  parties  des  saillies  (27,  28;  57,  58)  qui  depas- 
sent  dans  la  zone  prevue  pour  l'insert  metallique 
(11  ;  41)  et  apres  l'insertion,  l'insert  metallique  (11  ;  25 
41)  est  place  en  engagement  positif  entre  les 
saillies  (27,  28  ;  57,  58). 

9.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel- 
conque  des  Revendications  1  ,  7  ou  8,  caracterise  30 
en  ce  que  la  saillie  (16,  17)  est  conformee  en  bar- 
rette  dans  la  direction  longitudinale,  dont  la  surface 
de  section  transversale  s'effile  lorsqu'on  s'ecarte  de 
la  paroi  (18)  sur  laquelle  est  placee  la  barrette. 

35 
10.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel- 

conque  des  Revendications  1  ou  7  ä  9,  caracterise 
en  ce  que  la  saillie  (16,  17)  est  placee  dans  les 
coins  de  l'espace  creux  (12). 

40 
11.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel- 

conque  des  Revendications  1  ,  2,  7  ou  8,  caracte- 
rise  en  ce  que  l'element  formant  ressort  (46.  47) 
est  forme  par  extrusion  sur  le  profil  creux  (40)  en 
matiere  plastique.  45 

12.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel- 
conque  des  Revendications  1  ,  2,  7,  8  ou  11  ,  carac- 
terise  en  ce  que  l'element  ä  ressort  (46,  47)  est 
une  barrette  s'etendant  au  moins  en  partie  paralle-  so 
lement  ä  la  surface  d'appui  (45),  qui  presente  au 
niveau  de  son  pied  un  retrecissement  (59)  de  sec- 
tion. 

13.  Profile  creux  en  matiere  plastique  selon  l'une  quel-  55 
conque  des  Revendications  1  ,  2,  7,  8,  11  ou  12,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'element  ä  ressort  (46,  47)  pre- 
sente  une  surface  de  section  en  L. 

10 
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