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Beschreibung

Die Erfindung richtet sich auf ein Verbundprofil,
insbesondere fiir Fenster, Tiiren, Fassaden
od.dgl. aus mindestens zwei Metallprofilen, die in
Abstand voneinander durch mindestens ein
wérmeisolierendes Isolierprofil fest miteinander
verbunden sind, deren lIsolierprofile Nocken zum
formschllssigen Eingriff in entsprechende Aus-
nehmungen der Metallprofile aufweisen und
zunéchst mit Spiel in die Metallprofile eingescho-
ben und darauf die Nocken durch verformbare
Stege der Metallprofile und/oder der Isolierprofile
oder zusétzliche Druckschenkel unter Formschiufy
schubfest in den Ausnehmungen arretiert sind,
wobei das Verbundprofil eine unter Warmebe-
handlung durchgefiihrte Oberfléchenbeschich-
tung aufweist.

Verbundprofile dieser Art sind beispielsweise
aus DE—B—2 608 229, aber auch in zahlreichen
weiteren Ausbildungen, bekannt. Sie haben sich
im wesentlichen bewédhrt auch unter der ver-
gleichsweise geringen Temperaturbelastung, die
beim Eloxieren solcher Profile auftritt. Die Anfor-
derungen der Verbraucher an die Oberfldchen-
eigenschaften solcher Profile gehen heute jedoch
weit {ber die durch eine Eloxierungsbehandlung
erzielbaren Eigenschaften hinaus. Es werden sol-
che Profile deshalb mit Kunstharzen, wie Expoxid-
harzen, beschichtet, um nicht nur einen besseren
Oberflachenschutz, sondern auch verschiedenfar-
bige Verbundprofile zu erzielen. Diese Harze, ins-
besondere Expoxidharze, werden im Wege der
Pulverbeschichtung aufgebracht und einer Tem-
peraturbehandlung von in der GréBenordnung
200°C unterzogen. Es hat sich dabei gezeigt, dal
die notwendige feste Verbindung von Metall- und
Isolierprofilen hierunter leidet. Sie lockert sich,
was wiederum zu einer Verschlechterung der
statischen Festigkeit, insbesondere einer Minde-
rung des Biegemoments fiihrt.

Zwar ist es im Stand der Technik bekannt,
die Verbindung solcher Metall- und Isolier
profile durch Verkleben zu verstirken
(DE—C—1 245 568; DE—B—1 784 627, 1 260 105;
DE—U—7 324 331), doch wird hierdurch die Mon-
tage erheblich beschwert (s. DE—C—1 245 568
und auch EU—A—06 555), da mindestens ein
weiterer aufwendiger Arbeitsgang fur das Ein-
bringen der klebenden Masse erforderlich wird.
Das Verbundprofil vertragt aber weiderum nicht
die dadurch bedingte hohe Kostenbelastung.

Das Verbundprofil nach DE—A—28 31 573
kennt zunéchst keinen formschliissigen Eingriff
zwischen Isolierprofilnocken und Metaliprofiinut.
Gleichwohl weist dieses Profil eine Verkiebung
der beiden miteinander zu verbindenden Bauteile
auf. Es handelt sich dabei aber ausschlieilich um
eine konventionelle Verklebung, um die notwen-
dige Verbindung von Metallprofil und Isolierprofil
herbeizufiihren. Die zusétzliche Klemmbhalterung
durch die Ausleger 19, 20 allein kann die notwen-
dige Festigkeit des Verbundprofils keinesfalls
gewidhrleisten, Bei allein mechanischer Befesti-
gung der Teile dieses Verbundprofils wiirden sich
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diese schnell wieder lockern, und die Stabilitat
des Verbundprofils wére in keiner Weise gewahr-
leistet. Wiirde ein solches Profil nach Herstellen
der Verklebung zwischen Isolierprofil und Metall-
profil einer Warmebehandiung ausgesetzt wie
das erfindungsgeméRe Profil, wirde die Klebe-
verbindung unter der Schrumpfbewegung des
Isolierprofils sich notwendigerweise 16sen. Eine
konventionelle Verklebung, wie sie hier vorliegt,
ist derartigen Temperaturbeanspruchungen nicht
gewachsen. DemgemaR kdnnte ein solches Profil
auch nicht eine anschlieBende Oberflichenbe-
schichtung, z.B. durch Aufsintern eines Kunst-
stoffpulvers, erfahren.

Die DE—A—22 32 024 offenbart wiederum ein
Verbundprofil, ohne daR dieses jedoch der Gat-
tung des Anmeldungsgegenstandes entspricht.
Bei dem vorbekannten Profil wird die Verbindung
zwischen Isolierprofil und Metallprofil auf mecha-
nischem Wege herbeigefihrt durch Verformung
der beiden Profilschenkel 6 und 8 {vergl. Fig. 4).
Lediglich zur Abdichtung wird bei der in Fig. 5
wiedergegebenen Ausfiihrungsform ein Dich-
tungskleber 31 vorgesehen. Dieser (bt jedoch
keinerlei irgendwie geartete Haltefunktion aus.
Auch in diesem Fall gelten die zu dem Verbund-
profil nach DE—A—28 31 573 geltend gemachten
Unterschiede gegeniiber dem Anmeldungsge-
genstand.

Es besteht daher das Problem der Abhilfe die-
ser Miangel unter gieichzeitiger Ausbildung eines
Verbundprofils der eingangs bezeichneten Weise
dergestalt, dal’ dieses in der einfachst méglichen
Art gefertigt und dennoch mit den gewlinschten
hohen Festigkeitseigenschaften ausgestattet
werden kann. Diese Aufgabe l0st die Erfindung
durch die im Patentanspruch 1 gekennzeichneten
Merkmale.

Die erfindungsgem&fRe Malinahme besteht
darin, daf3 ein Teil, im allgemeinen ein vergleichs-
weise geringer, des [solierprofils aus dem heil3-
siegelfdhigen Kleber besteht, der also gewisser-
malden auf die der Verbindung mit den Metalipro-
filen dienenden Nocken aufgesattelt ist. Durch
seine Formbestandigkeit ist er allerdings Bestand-
teil des Profils. Est ist ein besonderer Vorzug der
Erfindung, daRl der Kieber unmittelbar beim
Extrudieren des Profils angeformt wird. Es kdn-
nen natdrlich auch mehrere voneinander
getrennte Teile des Isolierprofils aus dem Kieber
bestehen.

Beim Einschieben des Profils mit Spiel ist der
formbestandige Kleber nicht hinderlich. Werden
dann die Nocken zum formschlissigen Eingriff
mit den entsprechenden Ausnehmungen der
Metallprofile gebracht, erhéht sich bereits die
Haftreibung erheblich, und schiie3lich wird bei
einer entsprechenden Warmebehandiung, bei-
spielsweise beim Sintern der oberflachigen Pul-
verbeschichtung, der Kleber fleiRfdhig. Er verteilt
sich auf der Oberflache der Ausnehmung bzw. der
Nocken und fillt dabei auch die unvermeidiichen
Toleranzunterschiede zwischen beiden aus, so
daf sich eine Verbindung von héchster Festigkeit
ergibt. Ein zusétzlicher Arbeitsgang ist praktisch
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ausgeschlossen und zwar im Hinblick auf die
Mdoglichkeit des Anformens des Klebers beim
Extrudieren der Isolierprofile und die ohnehin fiir
eine Oberflachenbeschichtung erfolgende Waér-
mebehandlung.

Es besteht die Maoglichkeit, einen heiRsiegel-
fdhigen Kieber zu wéhlen, der thermoplastisch
bleibt. Es kann auch ein zu einem Duroplasten
vernetzender Kleber Verwendung finden. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, auch einen schidumba-
ren Kleber zu verwenden, der besonders gut in
die bei der Verbindung der Isolierprofile mit den
Metallprofilen unvermeidlichen Zwischenrdume
eindringt. Ein solches Profil hat die grétmogli-
che Léngsschubfestigkeit und eine statische
Festigkeite, der der eines einheitlichen Profilkdr-
pers entspricht.

Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, dal die
Isolierstege an ihren dem Angriff der verformba-
ren Stege oder zusatzlichen Druckelemente die-
nenden Bereichen aus heif3siegelfahigem Kieber
bestehen.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, die Anord-
nung so zu treffen, da die frei endende Stirn der
Nocken der Isolierprofile aus hei3siegelfahigem
Kleber besteht. Auf diese Weise wird die Klebe-
verbindung im tiefsten Punkt der Ausnehmungen
der Metallprofile am intensivsten sein. Eine
andere Alternative besteht darin, die Isolierprofile
mit einer Langsnut zu versehen, die mit dem
heilsiegelfahigen Kieber ausgefiilit ist, so daR die
urspriingliche Kontur des Isolierprofils erhalten
bleibt. Eine weitere Abwandlung der Erfindung
sieht vor, dal} die Isolierprofile am Boden einer
Nutrinne, die einen Nocken abgrenzt und zum
Eingriff einer Druckleiste des Metallprofils dient,
aus heildsiegelfahigem Kleber bestehen. Allen
verschiedenen Ausfihrungsformen und Varian-
ten ist gemeinsam, daR ein Teil des Profils aus
dem formbesténdigen Kleber besteht, der erst bei
der Warmebehandlung seine Kiebewirkung ent-
faltet.

Die Erfindung sieht darlber hinaus die Moglich-
keit vor, daBB die Metallprofile an den Bereichen,
die beim Einbau dem heiRsiegelfdhigen Kleber
der Isolierprofile anliegen, eine Nut aufweisen, in
die der Kleber bei der Warmebehandlung, d.h.
beim Abbinden, eindringt.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der folgenden
Beschreibung einiger bevorzugter Ausflihrungs-
beispiele der Erfindung sowie anhand der Zeich-
nung. Hierbei zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Verbundpro-
fil, auf das die Erfindung anwendbar ist;

Fig. 2 in vergréBertem Querschnitt eine spe-
zielle Ausbildung des Isolierprofils vor und

Fig. 3 nach dem Eingriff in das Metallprofil und
Verkleben;

Fig. 4 bis 11 verschiedene Alternativen flir die
Ausbildung des Isolierprofils und

Fig. 12 bis 17 weitere alternative Ausflihrungs-
formen zu derjenigen nach Fig. 1.

Die beiden Metallprofile 1 und 2 sind gebrauch-
licherweise mit Hohtkammern 3 versehen. An den
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einander zugekehrten Seiten weisen sie (berste-
hende Schenkel 4 auf, die mit dem zugehorigen
Profilsteg 5 eine Ausnehmung 6 bilden,-die bei
der wiedergegebenen Ausfiihrungsform sich
nach innen keilférmig verjiingt. An dem Profilsteg
5 sind verformbare Stege 7 vorhanden; die aus
der strichpunktiert wiedergegebenen Stellung,
ggf. bis {ber den Totpunkt, umgebogen werden
und auf den Riicken 8 des jeweiligen Isolierprofils
9 einwirken, so dal} die Nocken 10 des Isolierpro-
fils 9 in die entsprechende Ausnehmung 6 des
Metallprofils 1 bzw. 2 fest eingreifen. Tritt hierbei
eine hinreichende Verformungswéarme auf, kann
der an der Stirn 11 des Nockens 10 angebrachte
heil3siegelfahige Kieber 12 bereits seine Verkiebe-
funktion ausliben. Schlief3t sich dann an das
mechanische Verbinden von Metallprofilen 1 u. 2
und Isolierprofilen 9 eine Warmebehandlung an,
wird in jedem Fall der Kleber plastisch und verteilt
sich zwischen beiden Profilen und bindet schlieR-
lich ab. Er dringt in die allenfalls vorhandenen
Zwischenrdume 13 zwischen Nocken 10 und Aus-
nehmung 6 ein und flllt diese aus, wie Fig. 3
erkennen l48t.

Die erfindungsgeméaRe Ausgestaltung des Iso-
lierprofils kann auf sehr verschiedene Weise vor-
genommen werden. Bei der Ausfiihrungsform
nach Fig. 2 ist an der freien Stirn 11 des Nockens
10 des Isolierprofils 9 eine Leiste aus-dem Kleber
12 angebracht. Dieser bildet also mit dem lIsolier-
profil 9 eine rdumliche Einheit. Nach dem Eingriff
des Nockens 10 in die entsprechende rinnenfor-
mige Ausnehmung 6 des jeweiligen Metallprofils
1 od. 2 und unter Zuflihrung von Warme wird der
Kleber 12 flieRfadhig und dringt -in die
Zwischenrdume zwischen Ausnehmung 6 und
Nocken 10 ein, was in Fig. 3 veranschaulicht ist.

Der Kleber 12 kann aber auch, wie dies Fig. 4
erkennen |483t, in die Seitenflanke 15 des Nockens
10 integriert sein. Dieser ist hierzu mit einer langs
verlaufenden Ausnehmung 16 versehen, die den
heil3siegelfdhigen Kleber 12 in Form einer Leiste
aufnimmt. Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 5
ist eine entsprechende Ausnehmung 16 auf dem
Ricken 8 des Isolierprofils angebracht und zwar
dort, wo im Endstadium der Verformung bei-
spielsweise der Steg 7 der Metallprofile 1,2
angreift (s. Fig. 1).

Weitere Méglichkeiten der Anbringung des Kle-
bers 12 an dem Isolierprofil 9 zeigen die Fig. 6 bis
9, und zwar ist bei einer solchen Ausfiihrungs-
form der Kleber 12 an der Unterseite 17 des
Profilstegs 18 weiderum in einer Ausnehmung 16
angeordnet. Bei der Ausflihrungsform nach Fig. 7
handelt es sich um eine Kombination der Ausfiih-
rungsformen nach den Fig. 5 und 6. Bei der
Ausflihrungsform nach Fig. 8 weist das Isolierpro-
fil 3 drei Leisten des Klebers 12 in entsprechenden
Ausnehmungen auf, wobei die Ausfiihrungsfor-
men nach den Fig. 7 und 2 kombiniert sind. Bei
dem in Fig. 9 wiedergegebenen Isolierprofil 9 fallt
demgegeniiber der Kieber 12 an der Unterseite 17
des Profilsteges 18 fort. Abweichend von diesen
Ausflhrungsformen ist bei der Ausflihrungsform
nach Fig. 11 des Isolierprofils 9 der Kleber 12 am
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Boden einer Nutrinne 19 in dem Isolierprofil 9
angebracht, die den Nocken 10 abgrenzt und in
die eine Druckleiste 20 des entsprechenden
Metallprofils eingreift. In allen diesen Féllen
kommt es entscheidend darauf an, zwischen
Metallprofit und Isolierprofil eine zusétzliche Kle-
beverbindung herbeizufiihren, die unter entspre-
chender Warmeeinwirkung auf das Verbundprofil
hergestelit wird und die zugleich die dabei durch
Herstellungstoleranzen oder Schwunderschei-
nungen bei Wirmebehandlung auftretenden
Zwischenrdume ausflilt. Die Vielseitigkeit der
erfindungsgem&Ren MaRnahme ergibt sich dar-
aus, daB sie auf die unterschiedlichsten Verbund-
profil-Ausbildungen anwendbar ist. Abgesehen
von dem Verbundprofil nach Fig. 1, bei welchem
der Eingriff zwischen Metallprofilen 1 und 2 und
Isolierprofile 9 durch Verformung der Stege 7 der
Metallprofile bewirkt wird, ist auch die Ausfiih-
rungsform nach Fig. 12 mdglich. Anstelle der
verformbaren Stege 7 der Metallprofile 1 und 2
sind dort an dem Riicken 8 der Isolierprofile 9 aus
Kunststoff entsprechende Druckschenkel 21 ange-
ordnet, die sich so verformen lassen, daB sie an
einem Anschlag 22 des jeweiligen Metallprofils 1,
2 angreifen und so den formschliissigen Eingriff
zwischen Nocken 10 der Isolierprofile 9 und Aus-
nehmung 6 der Metallprofile 1 bzs. 2 zuverléssig
herbeifiihren. Der Anschlagg 22 weist einen ver-
breiterten Kopf 23 auf, hinter dem die Druck-
schenkel 21 des Isolierprofils 9 einrasten.

Analog sind die Verhéltnisse bei dem Verbund-
profil nach Fig. 13. Dort weist jeder Druckschenkel
21 einen eigenen Anschlag 22 des Metallprofils 1
bzw. 2 auf. In strichpunktierten Linien ist ange-
deutet, wie die Druckschenkel 21 eingerastet
werden. Hierzu kann beispielsweise ein entspre-
chendes Werkzeug durch die Hohlkammer 24 in
Léngsrichtung hindurchgeflihrt werden.

Das Verbundprofil geméR Fig. 14 weist an
seiner Unter- bzw. Auflenseite 17 angeformte
Rastschenkel 25 auf, die mit entsprechend ausge-
bildeten Anschlagstegen 26 der Metallprofile 1
und 2 zusammenwirken {vgl. hierzu auch Fig. 10).

Fir die Verbundprofile nach den Fig. 12, 13 u.
14 eignen sich bevorzugt die Ausfiihrungsformen
der Isolierprofile 9, welche in den Fig. 2, 4 u. 10
weidergegeben sind. Das isolierprofil nach Fig. 9
kommt vorzugsweise fiir das Verbundprofil nach
Fig. 14 als weitere Alternative in Betracht.

Die Isolierprofile 9 der Verbundprofile nach den
Fig. 15 u. 16 weisen axial entgegengesetzt nach
aufien gerichtete Nocken 10 auf, die angenahert
schwalbenschwanzférmig ausgebildet sind und
in entsprechende Ausnehmungen der Metallpro-
file 1 bzw. 2 eingreifen. Diese weisen hierzu
verformbare Druckschenkel 27 auf, die jeweils aus
der gestrichelt wiedergegebenen Stellung in die
Stellung, die in ausgezogenen Linien dargestellt
ist, verformt werden kdénnen, in welcher sie den
Nocken 10 fest umschlieRen. Fir diese Ausgestal-
tung des Verbundprofils kommen lIsolierprofile
bevorzugt in Betracht, wie sie die Fig. 2 u. 4
wiedergeben.

Das Isolierprofil nach Fig. 10 eignet sich bevor-
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zugt fiir die Ausfihrungsform nach Fig. 17, wo
wiederum an den Metallprofilen 1 u. 2 paarweise
Druckschenkel 7 vorgesehen sind, die aus der
gestrichelt dargestellten Stellung in die Anlage-
stellung an dem Riicken 8 des jeweiligen Isolier-
profils 9 angebogen werden kdnnen. Hier kann
zusétzlich zu den anderen Isolierprofilen auch die
Ausfiihrungsform nach den Fig. 7, 8 u. 9 Verwen-
dung finden, die an dem Ricken 8 angeordnete
Streifenkleber 12 tragen, so daf3 sich eine Klebe-
verbindung zwischen Isolierprofil 9 und zusétzlich
dem Druckschenkel 7 ergibt.

Patentanspriiche

1. Verbundprofil, insbesondere flir Fenster,
Tiren, Fassaden od. dgl. aus mindestens zwei
Metallprofilen (1, 2), die in Abstand voneinander
durch mindestens ein warmeisolierendes Isolier-
profil (9) fest miteinander verbunden sind, deren
Isolierprofile Nocken (10) zum formschllssigen
Eingriff in entsprechende Ausnehmungen (6) der
Metallprofile aufweisen und zunichst mit Spiel in
die Ausnehmung der Metallprofile eingeschoben
und darauf die Nocken durch verformbare Stege
{7, 27) der Metallprofile und/oder der Isolierprofile
oder zusétzliche Druckschenkel {21} unter dem
FormschluBB schubfest in den Ausnehmungen
arretiert sind, wobei das Verbundprofil eine unter
Wérmebehandlung  erhaltene  Oberflachen-
beschichtung aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daf} die dem formschliissigen Eingriff dienenden
Nocken (10) der Isolierprofile (9) teilweise aus bei
ihrem Extrudieren aufgesatteltem, heiR3siegelfahi-
gen und vor der Verarbeitung formbesténdigen
Kleber (12) bestehen, der unter einer Temperatur-
behandlung in der Gréfienordnung von 200°C zur
abschlieBenden Beschichtung der Oberflache des
Verbundprofils mit einem Kunstharz aktivierbar
ist.

2. Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die frei endende Stirn (11)
der Nocken (10) der Isolierprofile (9) aus heiRsie-
gelfahigem Kleber (12) besteht.

3. Verbundprofil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daR die Isolierprofile (9)
eine Langsnut (16) aufweisen, die mit den heiRR-
siegelfdhigen Kleber (12} ausgeflllt ist.

4. Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dall die Isolierprofile (9) am
Boden einer Nutrinne (19), die einen Nocken (10)
des lsolierprofils (9) abgrenzt und zum Eingriff
einer Druckleiste (20) des Metallprofils (1 bzw. 2)
dient, aus heiRRsiegelfdhigem Kleber (12) beste-
hen.

5. Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dafy die Metallprofile {1, 2} an
den Bereichen, die beim Einbau dem heiRsiegel-
fahigem Kleber (12) der Isolierprofile (9) anliegen,
eine Nut (28) aufweisen, in die der Kleber ein-
dringt.

Revendications

1. Profilé composite, notamment pour fenétres,

o AT
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portes, facades ou similaires, qui comprend au
moins deux profilés métalliques (1, 2), situés &
une certaine distance I'un de l'autre et reliés
solidement l'un a l'autre par un profilé isolant
(9) assurant I'isolation thermique, et dont les
profilés isolants comportent des cames (10)
pour leur insertion avec encastrement des
formes dans des évidements (6) correspondants
des profilés métalliques et sont d‘abord intro-
duits avec un certain jeu dans les évidements
des profilés métalliques, aprés quoi les cames
sont bloquées dans les évidements, avec I'en-
castrement des formes et sans déplacement
possible, par des nervures déformables {7, 27)
des profilés métalliques et/ou des profilés iso-
lants ou ailes de compression supplémentaires
(21), le profilé composite comportant un revéte-
ment de surface appliqué par traitement thermi-
que, caractérisé en ce que les cames (10) des
profilés isolants (9) servant & l'insertion avec
encastrement des formes sont partiellement
constituées par un adhésif (12} placé a cheval
lors de leur extrusion, pouvant assurer un scel-
iement & chaud, et ayant une forme stable avant
son utilisation, ledit adhésif pouvant étre activé
par un traitement de température de |'ordre de
grandeur de 200°C en vue du revétement final
de la surface du profilé composite par une
résine synthétique.

2. Profilé composé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que l'extrémité frontale libre
(11) des cames (10) des profilés isolants (9) est
constituée par I'adhésif (12) assurant un scelle-
ment a chaud.

3. Profilé composite selon l'une des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que les profilés
isolants (9) comportent une rainure longitudi-
nale (16) qui est remplie d’adhésif (12} assurant
un scellement a chaud.

4. Profilé composite selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les profilés isolants {9)
situés au fond d'une gouttiére & gorge (19) qui
délimite une came (10) du profilé isolant (9) et
sert & {'engagement d'un bord de compression
{20) du profilé métallique {1 ou 2) sont consti-
tués par de I'adhésif {12) assurant un sceliement
a chaud.

5. Profilé composite selon ia revendication 1,
caractérisé en ce que les profilés métalliques (1,
2) comportent, dans les zones qui, lors du mon-
tage, s’appliquent contre |'adhésif (12} assurant
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le scellement a chaud des profilés isolants (9),
une rainure (28) dans laquelle pénétre I'adhésif.

Claims

1. A composite section, particularly for win-
dows, doors, facades or the like, consisting of at
least two metal sections (1, 2) which are fas-
tened to one another in spaced relation by at
least one heat-insulfating section (9), the insulat-
ing sections of which comprise projections (10)
for positive engagement in corresponding
recesses (6) in the metal sections and are first
inserted with clearance in the recessess in the
metal sections whereupon the projections are
secured immovably in the recesses with positive
locking by means of deformable webs (7, 27} on
the metal sections and/or on the insulating sec-
tions, or additional pressure limbs (21), the com-
posite section having a surface coating obtained
under heat treatment, characterised in that the
projections (10) of the insulating sections (9)
providing the positive engagement consist par-
tially of a heat-sealing adhesive (12) which is
established thereon during extrusion and is
stable in shape before the processing and which
can be activated by treatment at a temperature
of the order of magnitude of 200°C for the final
coating of the surface of the composite section
with a synthetic resin.

2. A composite section as claimed in Claim 1,
characterised in that the free end face (11) of the
projection {10) of the insulating section (9) con-
sists of heat-sealing adhesive (12).

3. A composite section as claimed in Claim 1
or 2, characterised in that the insulating sections
(9) comprise a longitudinal groove (16} which is
filled with the heat-sealing adhesive (12).

4. A composite section as claimed in Claim 1,
characterised in that the insulating sections (9)
consist of heat-sealing adhesive (12} at the
bottom of a grooved channel (19) which defines
a projection {10) of the insulating section (3) and
serves for the engagement of a pressure strip
{20) of the metal section (1 or 2).

5. A composite section as claimed in Claim 1,
characterised in that, at the regions which bear
against the heat-sealing adhesive (12) of the
insuiating sections (9) on assembly, the metal
sections (1, 2) comprise a groove (28) into which
the adhesive penetrates.
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