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Beschreibung 

Im  Sektor  der  Profilherstellung  für  Fenster  und 
Türen  ist,  seit  geraumer  Zeit  die  Herstellung  von 
Verbundprofilen  zwecks  Zuweisung  unterschied- 
licher  statischer,  ästhetischer  und/oder  War- 
tungsprobleme  (DE  —  C  —  801  468),  beziehung- 
sweise  zwecks  Herabsetzung  der  Wärmeübertra- 
gung  zwischen  Außen-  und  Innenteil  des  Fen- 
sterprofils  (DE—  B—  109  1735;  AT—  B—  281384), 
bekannt.  All  die  verschiedenen  Zusammen- 
bausysteme  für  Verbundprofile,  einschließlich 
jene  für  Verbundprofile  aus  Teilen  gleichartigen 
Werkstoffs,  weisen  den  Nachteil  auf,  daß  sie  sich 
wegen  der  unterschiedlichen  Wärmeausdehnung 
und/oder,  im  Falle  von  Metall-Holz  Profilen, 
wegen  Maßschwankungen  bei  Feuchtigkeitsauf- 
nahme,  verformen.  Es  ist  bekannt,  daß  diese 
Mißstände  Dichtungsschwierigkeiten  zwischen 
Stock  und  Flügel  sowie  Risse  an  den 
Rahmenekken  mit  sich  bringen.  Weiters  ist  es 
bekannt  diese  Verformungen  durch  eine  gegen- 
seitiges  Gleiten  der  Teile  in  Längsrichtung  zu 
beschränken. 

Wenn  auch  diese  letzten  Vorkehrungen  nicht 
das  Problem  der  Verformung  an  den  Rahmenec- 
ken  montierter  Fenster  und  Türen  lösen  an  wel- 
chen  die  Längsbewegungen  Drehmomente  an 
den  im  rechten  Winkel  verbundenen  Profilen  her- 
vorrufen;  bringen  diese  den  Vorteil  zufrieden- 
stellend  geradlinige  Verbundprofile,  mindestens 
während  deren  Verarbeitung  zu  haben,  was  eine 
genaue  und  saubere  Bearbeitung  erleichtert. 
Eine  weitere  Schweirigkeit  in  der  Herstellung  von 
Verbundprofilen  besteht  in  der  Anbringung  und 
Befestigung  des  Verbindungselements  (Wär- 
meisolation),  welches  möglichst  Kältebrücken 
zwischen  den  Teilen  vermeiden  soll,  ein  opti- 
maler  Isolator  sein  soll,  sowie  die  Parallelität  der 
Teile  und  die  Maßgenauigkeit  des  Profils  geran- 
tieren  soll. 

Als  Verbindungselement  ist  die  Anwendung 
von  Schaumstoffen  bekannt  deren  Einbringung 
mittels  Vorrichtungen  und  Vorkehrungen  ges- 
chieht,  welche  bis  zum  Aushärten  des  Schaum- 
stoffes  die  Freiräume  zwischen  den  verbinden- 
den  Teilen  abdecken  (AT—  B—  281  384; 
AT—  B—  322  179).  Dies  wird  auch  durch  beg- 
renzte  Berührungszonen  zwischen  den  zu  verbin- 
denden  Holz-  und  Aluminiumteilen  erreicht,  was 
allerdings  häufig  zu  einer  Schwärzung  des  Hol- 
zes  führt.  Weiters  ist  das  Einschieben  von  Kunst- 
stoffleisten  oder  Profilen  bekannt,  welche 
formschlüssig  in  die  zu  verbindenden  Teile  eing- 
reifen  (DE—  A—  15  25  16  753),  die  Arrtierung 
dieser  Leisten  erfolgt  durch  elastische  Verfor- 
mung  in  den  Rillen  während  des  Einschiebens. 

Auch  ist  aus  der  FR—  A—  231  164  bekannt  die 
Verbindung  der  Teile  dadurch  zu  erreichen,  daß 
diese  durch  Rollen  oder  andere  Vorrichtungen 
von  außen  so  bearbeitet  werden,  daß  Stege  des 
Metallprofiles  verformt  werden  und  in  Längsnu- 
ten  oder  in  Hinterschneidungen  eines  Isolier- 
profils  eingreifen,  ohne  jedoch  ein  begrenztes 
Gleiten  der  Teilen  in  Querrichtung  vorzusehen. 

Ein  besonderes  Verfahren  dieser  Art  ist  aus  der 
DE—  A—  2232024  bekannt,  welches  vorsieht 
einen  wärmeisolierenden  Profilstab  in  ein  mit 
längsverlaufenden  Sollbruchstellen  versehenes 

5  Metallprofil  einzuschieben  und  darauf  durch  Wal- 
zen  das  Profil,  längs  der  Sollbruchstellen  aufzut- 
rennen  und  die  dabei  entstandenen  freien  Stege 
in  eine  Nute  am  Profilstab  einzubiegen;  dieses 
Verfahren  ermöglicht  zwar  eine  sehr  zeits- 

w  parende  Fertigung  aber  kein  Gleiten  unter  Belas- 
tung  in  Querrichtung. 

Eine  Verformung  von  Stegen,  welche  vom 
Metallprofil  abstehen  wird  gemäß  DE  —  A  —  810 
630,  durch  Zusammenfügung  in  Querrichtung 

15  mit  wärmeisolierenden  Profilen  erreicht,  wobei 
jedoch  im  zusammengefügten  Zustand  bei  Belas- 
tung  ein  Gleiten  quer  zur  Längsachse  und  zur 
Zusammenfügerichtung  ausgeschlossen  ist. 

Die  Erfindung  stellt  sich  zur  Aufgabe  ein  Ver- 
20  bundprofil  für  Tür-  und  Fensterrahmen  der  eing- 

angs  beschriebenen  Art  zu  schaffen,  welches  ein 
begrenztes  Gleiten  zwischen  Metallprofil  und 
Verbindungsprofil  unter  Belastung  quer  zur 
Längsachse  und  zur  Zusammenfügerichtung 

25  ermöglicht  um  eine  Verformung  des  Verbund- 
profils  insbesondere  in  Verbindung  mit  einem 
Holzprofil  auszuschließen. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  zwischen  den  Stegenden  der  Metall- 

30  Stege,  welche  in  die  Längsrilten  am  Verbin- 
dungsprofil  ragen,  und  dem  nach  ihrer  Verfor- 
mung  durch  gegenseitiges  Anpressen  der  beiden 
Profile  in  Querrichtung,  ein  Spiel  vorgesehen  ist 
und  daß  sei  es  der  Querschnitt  der  Stegenden 

35  der  Metallstege  sowie  die  dem  Metallprofil 
zugewandte  Auflageseite  des  Verbindungsprofils 
derartige  Form  aufweisen,  daß  eine  elastische 
Rückverformung  der  Stegenden  durch  die  elas- 
tische  Verformung  des  beaufschlagten  Teiles  des 

40  Verbindungsprofils  ausgeglichen  wird. 
Um  dies  zu  verwirklichen  weist  das  Verbin- 

dungsprofil  mindestens  eine  Längsrille  auf  in 
welche  Zungen  oder  Stege  des  eingeschobenen 
Profils  ragen.  Obige  Stege  weisen  in  einem 

45  abgewinkelten  Bereich  eine  Querschnittsvermin- 
derung  auf  um  eine  vorbestimmte  Verformungs- 
stelle  zu  erhalten;  die  Verformung  wird  durch 
Anpressen  des  Verbindungsprofils  gegen  das 
Metallprofil  in  Querrichtung  erreicht.  Erfindung- 

50  sgemäß  ist  die  Form  der  Stege  so,  daß  durch  die 
gegenseitige  Wirkung  der  Rillenoberflächen  an 
jenen  der  Stege  ein  Festklammern  des  Metallpro- 
files,  am  Verbindungsprofil  bewirkt  wird 
wodurch,  sei  es  in  Längs-  als  auch  in  Querrich- 

55  tung  eine,  bis  zu  begrenzter  Belastung  wirksame, 
Arretierung  zwischen  den  Elementen  wirksam 
wird,  wobei  in  Querrichtung  ein  Spiel  zwischen 
den  Teilen  vorgesehen  ist.  Nachdem  die  Kontakt- 
bereiche  zwischen  den  verbundenen  Teilen  beg- 

60  renzt  sind  ermöglicht  die  durch  Reibung  garan- 
tierte  Arretierung,  sobald  die  Belastungen  in 
Längs-  und  in  Querrichtung  bestimmte  Werte 
überschreiten,  ein  gegenseitiges  Gleiten  in  diese 
Richtungen. 

65  Das  Verbindungsprofil,  z.B.  aus  extrudiertem 
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PVC,  kann  innere  Hohlräume  aufweisen  welche 
gegebenenfalls  ausgeschäumt  werden  können. 
Die  Oberflächen  des  Verbindungsprofils,  welche 
auf  die  Stegenden  wirken,  können  beschichtet 
oder  so  bearbeitet  werden,  daß  die  erforderliche 
Festigkeit  erreicht  wird.  Gemäß  einer  Weiterent- 
wicklung  können  die  Rillen  in  welche  die  Stege 
eingreifen  auch  aus  U-förmigen  Profilen,  z.B.  aus 
Metall,  bestehen  welche  an  einem  Schaumstoff- 
profil  vorgesehen  sind,  welches  weitere  Stege, 
Rillen  oder  Sitze  im  allgemeinen  Sinn  aufweisen 
kann  um  andere,  das  Verbundprofil  bildende 
Teile,  daran  montieren  und  befestigen  zu  können. 

Erfindungsgemäß  kann  das  zweite  Profil, 
welches  vom  selben  Verbindungsprofil  mit  dem 
ersten  Profil  verbunden  wird,  auf  gleiche  Weise 
wie  dieses  festgehalten  werden,  wobei  das  Fest- 
klammern  durch  eine  einzige  Anpreßbewegung 
erreicht  werden  kann;  weiters  kann  dieses  Profil 
auf  bekannte  Weise,  z.B.  durch  Formschluß  ver- 
schiedener  Art  und/oder  Verleimung  befestigt 
werden. 

Der  Grad  der  Festklammerung  kann  unter 
Berücksichtigung  der  elastischen  Verformung  der 
Metallstege,  welche  der  plastischen  Verformung 
vorausgeht,  beeinflußt  werden;  das  Verbindungs- 
profil  kann  hierbei  derartige  Form  und  Strukturei- 
genschaften  aufweisen,  daß  sich  die  Auflagen 
elastisch  so  verformen,  daß  auch  bei  einer  teil- 
weisen  elastischen  Rückverformung  in  die  Aus- 
gangslage  ein  ausreichendes  Festklammern  statt- 
findet.  Dies  ist  leicht  erreichbar  indem  an  der 
während  dieser  Fase  an  dem  Metallprofil  auflie- 
genden  Fläche  des  Verbindungsprofils  eine  mehr 
oder  weniger  tiefe  Rille  vorgesehen  wird,  wobei 
auch  die  als  Auflage  wirkenden  Außenkanten  z.B. 
die  Form  gespreizter  Stege  haben  können,  welche 
sich  unter  gewissem  Druck  durchbiegen  und  so 
die  für  die  bleibende  Verformung  der  Metallstege 
erforderliche  Bewegung  ermöglichen.  Der  Quer- 
schnitt  der  Metallstege  kann  im  Verhältnis  zu  den 
Einführungsrillen  erfindungsgemäß  solche  Form 
haben,  daß  in  Klammerstellung  die  äußerste  Ste- 
gendenspitze  auf  die  entsprechende  Fläche  der 
Rille  drückt  während  die  Rückenseite  sich  an  der 
gegenüberliegenden  Fläche  der  Rille  abstützt. 

Die  Erfindung  wird  anhand  eines  vorzuziehen- 
den  Ausführungsbeispieles  eines  in  der  beigeleg- 
ten  Zeichnung  schematisch  dargestellten  erfin- 
dungsgemäßen  Aluminium-  Holz  Verbundprofils 
näher  erklärt,  dabei  hat  die  Zeichnung  rein  erklä- 
renden  nicht  begrenzenden  Wert. 

Fig.  1  zeigt  einen  Querschnitt  durch  ein  erfin- 
dungsgemäßes  Aluminium-  Holz  Verbundprofil 
für  Fensterflügel  und  Fensterstock. 

Fig.  2  zeigt  im  Detail  die  erfindungsgemäße 
Klammer-  Verbindung  zwischen  Metallprofil  und 
Verbindungeprofil. 

Das  Metallprofil  6  ist  durch  Aufschnappen  4a, 
4b,  unter  Zwischenlage  des  Isolationselementes 
4,  am  Blindstock  2  befestigt,  dieser  ist  durch  Keile 
3  ausgerichtet;  das  Metallprofil  6  weist  gegen  die 
Innenseite  Stege  6c  mit  Stegenden  6a  und  einer 
Querschnittsverminderung  6b  auf. 

Zwischen  diese  Stege  6c  wird  in  Längsrichtung 

das  Verbindungsprofil  7  aus  Isoliermaterial  einge- 
schoben,  wobei  die  Rillen  7b  der  Lage  der  Stegen- 
den  6a  entsprechen  und  die  mit  breiter  Rille  7d 
und  Vorsprüngen  7c  an  den  Seiten  versehene 

5  Auflage  gegen  die  Fläche  6d  gerichtet  ist,  von 
welcher  die  Stege  6c  abstehen.  Während  einer 
zwangsläufigen  Annäherung  dieser  Teile  in  Quer- 
richtung  drückt  die  Fläche  A  des  Verbindungspro- 
fils  7  gegen  die  Rundung  B  des  Stegendes  6a 

io  wodurch,  wegen  der  Querschnittsverminderung 
6b,  dieses  soweit  verbogen  wird  bis  der  Bereich  C 
auf  die  Fläche  D  der  Rille  drückt,  wobei  die 
Vorsprünge  7c  des  Verbindungsprofils  7  an  die 
Fläche  6d  des  Metallprofils  6  gedrückt  werden. 

15  Dabei  wird  jedoch  in  Querrichtung  zu  den  ver- 
bundenen  Teilen  durch  ein  Spiel  G  ein  eventuel- 
les  begrenztes  Gleiten  in  diese  Richtung  gesi- 
chert.  Während  dieser  Fase  bleibender  Verfor- 
mung  der  Stege  6c  mit  den  Stegenden  6a  kann 

20  eine  begrenzte  elasteische  Verformung  von  Berei- 
chen  des  Verbindungprofils  7,  welche  sich 
zwischen  den  Stegenden  6a  und  der  Auflageflä- 
che  6d  befinden,  vorgesehen  sein  um  so  eine 
eventuelle  elastische  Rückstellung  der  Stegenden 

25  6a  zu  kompensieren,  Diese  elastische  Verformung 
kann  von  der  Formgebung  und  der  Anordnung 
der  Vorsprünge  7c  sowie  der  Rille  7d  abhängig 
gemacht  werden. 

Die  in  Fig.  1  dargestellten  Verbundprofile  wei- 
30  sen  eine  Holzverkleidung  8  auf,  welche  über  Rillen 

8a  und  vom  Verbindungsprofil  7  abstehende  Ver- 
ankerungsstege  7a  befestigt  ist. 

Mittels  Rillen  8b,  welche  gegebenenfalls  den 
Verankerungsrillen  8a  gleich  sind,  können  auf 

35  bekannte  Art  Dichtungen  angebracht  werden.  Das 
gesamte  erfindungsgemäße  Verbundprofil, 
zusammengesetzt  aus  einem  Metallprofil  6, 
einem  Kunststoffprofil  7  und  einem  Holzprofil  8 
kann  thermisch  gegen  den  Blindrahmen  2,  sowie 

40  gegen  das  Mauerwerk  1,  durch  ein  Kuststoffprofil 
4  isoliert  werden,  welches  am  Metallprofil  6  auf- 
geschnappt  4a,  4b  wird  und  durch  den  Ansatz  4c 
auch  Kältebrücken  zwischen  Holz  8  und  Blind- 
stock  2  unterbricht. 

45  Da  bei  der  erfindungsgemäßen  Verbindung  auf 
das  Einbringen  von  verklebenden  Schaumstoffen 
und  dergleichen  verzichtet  wird,  werden  innere 
Spannungen  durch  ein  gegenseitiges  begrenztes 
Gleiten  der  Teile  in  Längs-  und  in  Querrichtung 

so  behoben.  Die  Erfindung  schließt  die  Anwendung 
von  Abstandselementen  nicht  aus*  welche  die 
Struktur-  und  Funktionsmerkmale  des  beschrei- 
benen  Verbindungsprofils  7  aufweisen. 

55  Patentansprüche 

1.  Verbundprofil  für  Fenster  und  Türen  aus 
einem  Metallprofil  (6)  und  einem  nichtmetalli- 
schen  Profil  (8),  welche  über  ein  Kunststoff-  Ver- 

60  bindungsprofil  (7)  verbunden  sind,  welches  min- 
destens  gegen  eines  der  zu  verbindenden  Profile 
eine  formschlüssige  Verbindung  aufweist,  welche 
Verbindung  in  Längs-  und  in  Querrichtung  durch 
das  Festklammern  metallischer,  auf  das  Verbin- 

es  dungselement  (7)  wirkender  Stegenden  (6a)  des 
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Steges  (6c)  des  Metallprofiles  (6)  gesichert  wird, 
wobei  die  Stegenden  (6a)  durch  Biegung  so  ver- 
Formt  werden,  daß  sie  sich  am  Kunststoff-Verbin- 
dungsprofil  (7)  verspannen,  und  wobei  die  Ste- 
genden  (6a)  einstückig  mit  dem  Profil  oder  an 
diesem  angebracht  sein  können,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  diese  Stege  (6c)  Stegenden  (6a)  mit 
einer  abgerundeten  Rückenfläche  (B)  und  einer 
Spitze  (C)  aufweisen,  welche  in  Längsrillen  (7b) 
des  Verbindungsprofils  (7)  hineinragen  und  so 
bemessen  sind,  daß  in  verformtem  Zustand  die- 
ser  Stegenden  (6a),  zwischen  dem  Grund  der 
Längsrillen  (7b)  und  der  Stegendenspitzen  (C)  ein 
Spiel  (G)  in  Querrichtung  vogesehen  ist,  und  daß 
am  Verbindungsprofil  (7),  das  an  den  Stegenden- 
spitzen  (C)  anliegt,  in  Längsrichtung  verlaufende, 
vorspringende  Auflagekanten  (7c)  vorgesehen 
sind,  welche  gegen  die  Auflagefiäche  (6a)  des 
Metallprofiles  (6)  anliegen. 

2.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Verbundpro- 
files,  insbesondere  für  Fenster  und  Türen  bei 
welchen  zwischen  zwei  Metallprofilen  oder  einem 
Metallprofil  und  einem  nichtmetallischen  Profil 
ein  Wärmeisolierendes  Verbindungsprofil  vorge- 
sehen  ist,  wobei  das  Festklammern  zwischen 
mindestens  einem  der  das  Verbundprofil  bilden- 
den  Profile  und  dem  Verbindungsprofil  durch 
Verformung  metallischer  mit  Sollbiegestellen  ver- 
sehener  Stege  erfolgt  und  das  Festklammern  des 
Bereiches  zwischen  Rille  und  Auflage,  zwischen 
der  metallischen  Stegendenspitze  und  Auflageflä- 
che  des  angebrachten  Profils  stattfindet,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  mit  Stegen  (6c)  verse- 
hene  Metallprofil  (6),  vor  der  Zusammenfügung 
durch  Verformung  dieser,  in  Längsrichtung  auf 
das  Verbindungsprofil  (7)  aufgeschoben  wird  und 
daß  während  der  Zusammenfügung  unter  Druck 
in  Querrichtung  zwischen  den  Profilen  (6,  7)  even- 
tuell  beschichtete  Flächen  (A)  der  Längsrillen  (7b) 
am  Verbindungsprofil  (7)  auf  die  Rückenflächen 
(B)  der  Stegenden  (6a)  der  Stege  (6c)  des  Metall- 
profils  (6)  wirken  und  daß  dabei  die  Stegenden- 
spitzen  (C)  ohne,  den  Grund  der  Längsrillen  (7b) 
zu  berühren,  gegen  die  gegenüberliegenden  Flä- 
chen  (D)  gedrückt  werden. 

Revendications 

1.  Profile  composite  pour  fenetres  et  portes, 
compose  d'un  profile  metallique  (6)  et  d'un  profile 
non-metallique  (8),  qui  sont  assembles  par  un 
profile  de  liaison  (7)  en  matiere  plastique,  lequel 
presente  une  liaison  par  sürete  de  forme  au 
moins  sur  Tun  des  profiles  ä  assembler,  laquelle 
liaison  est  realisee,  dans  la  direction  longitudinale 
et  dans  la  direction  transversale,  par  agrafage 
d'extremites  metalliques  (6a)  de  la  nervure  (6c)  du 
profile  metallique  (6),  qui  agissent  sur  l'element 
de  liaison  (7),  les  extremites  (6a)  de  la  nervure 
etant  deformees  par  flexion  de  maniere  ä  s'appli- 
quer  avec  contrainte  contre  le  profile  de  liaison  (7) 
en  matiere  plastique  et  les  extremites  (6a)  de  la 
nervure  pouvant  etre  d'une  seule  piece  avec  le 
profile  ou  etre  rapportees  sur  ce  profile,  caracte- 
rise  par  le  fait  que  ces  nervures  (6c)  presentent 

des  extremites  (6a)  possedant  une  face  dorsale 
arrondie  (B)  et  une  pointe  (C),  qui  s'engagent 
dans  des  rainures  longitudinales  (7b)  du  profile 
de  liaison  (7)  et  sont  dimensionnees  de  maniere 

5  que,  ä  l'etat  deforme  de  ces  extremites  de  ner- 
vures  (6a),  il  soit  prevu  un  jeu  (G)  dans  la  direction 
transversale  entre  le  fond  des  rainures  longitudi- 
nales  (7b)  et  les  pointes  (C)  des  extremites  des 
nervures  et  par  le  fait  qu'il  est  prevu,  sur  le  profile 

10  de  liaison  (7)  qui  est  appuye  contre  les  pointes  (C) 
des  extremites  de  nervures,  des  aretes  d'appui 
saillantes  (7c)  qui  s'etendent  dans  la  direction 
longitudinale  et  qui  s'appuient  contre  la  surface 
de  portee  (6d)  du  profile  metallique  (6). 

15  2.  Procede  de  fabrication  d'un  profile  compo- 
site,  notamment  pour  fenetres  et  portes,  dans 
lequel  il  est  prevu  un  profile  de  liaison  thermique- 
ment  isolant  entre  deux  profiles  metalliques  ou 
entre  un  profile  metallique  et  un  profile  non- 

20  metallique,  l'agrafage  entre  au  moins  Tun  des 
profiles,  qui  forment  le  profile  composite,  et  le 
profile  de  liaison,  etant  effectue  par  deformation 
de  nervures  metalliques  munies  de  zones 
d'amorce  de  flexion,  et  l'agrafage  de  la  region 

25  comprise  entre  la  nervure  et  la  portee  ayant  Neu 
entre  la  pointe  de  l'extremite  des  nervures  metal- 
liques  et  la  surface  de  portee  du  profile  rapporte, 
caracterise  par  le  fait  que  le  profile  metallique  (6), 
muni  de  nervures  (6c)  est  enfile,  dans  la  direction 

30  longitudinale,  sur  le  profile  de  liaison  (7)  avant 
l'assemblage  par  deformation  de  ces  nervures,  et 
par  le  fait  que,  pendant  l'assemblage,  des  sur- 
faces  (A)  des  rainures  longitudinales  (7b), 
eventuellement  revetues,  du  profile  de  liaison  (7) 

35  agissent  sous  pression  dans  la  direction  transver- 
sale  entre  les  profiles,  sur  les  surfaces  dorsales 
(B)  des  extremites  (6a)  des  nervures  (6c)  du 
profile  metallique  (6)  et  par  le  fait  que,  lors  de 
cette  action,  les  pointes  (C)  des  extremites  des 

40  nervures  sont  pressees  contre  les  surfaces  (D)  en 
regard,  sans  toucher  le  fond  des  rainures  longitu- 
dinales  (7b). 

Claims 
45 

1.  A  composite  section  for  Windows  and  doors 
consisting  of  a  metal  sectin  (6)  and  a  non-metallic 
section  (8)  joined  by  means  of  a  plastic  connect- 
ing  section  (7),  which  as  compared  to  at  least  one 

so  of  the  sections  to  be  connected  is  provided  with  a 
tongue  and  groove  joint,  the  Atting  being  secured 
longitudinally  and  transversely  by  the  clamping 
action  of  metallic  flange-edges  (6a)  of  metal 
section  (6)  acting  upon  connecting  section  (7), 

55  said  flange-edges  (6a)  to  be  deformed  by  bending 
so  as  to  result  tightly  clamped  on  the  plastic 
connecting  section  (7),  said  flange-edges  (6a) 
adapted  to  be  fitted  in  one  piece  with  the  section 
or  to  it,  characterized  in  that  the  flanges  (6c) 

60  comprise  a  rounded  rear  surface  (B)  and  a  crest 
(C)  ,  which  project  in  longitudinal  grooves  of  the 
connecting  section  and  are  formed  in  such  a 
manner  so  as  to  permit  at  the  deformed  stage  of 
these  flange-edges  (6a)  an  allowance  (G)  in  the 

65  transverse  direction  between  the  root  of  longi- 

4 
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tudinal  grooves  (7b)  and  the  crest  of  flange-edges 
(C)  and  in  that  the  connecting  section  (7)  which 
co-operate  with  the  crest  of  flange-edges  (C)  is 
provided  in  the  longitudinal  direction  with  pro- 
jecting  faying-edges  (7c)  which  adhere  to  the 
faying  surface  (6d)  of  metal  section  (6). 

2.  A  method  of  manufacturing  composite  sec- 
tion,  particularly  for  doors  and  Windows,  in  which 
between  two  metal  sections,  or  a  metal  section 
and  a  non-metallic  section  an  heat-insulating 
connecting  section  is  provided,  in  which  the 
clamping  between  at  least  one  of  the  member 
forming  the  composite  section  and  the  connect- 
ing  section  is  effected  by  deformation  of  the 
metallic  flange-edges  provided  with  predetermi- 
nated  bending  point,  thus  producing  the  clamp- 

ing  of  the  area  between  groove  and  support, 
between  metallic  crest  of  flange-edge  and 
supporting  surface  of  the  fitted  section,  charac- 
terized  in  that  metal  section  (6)  provided  with 

5  flanges  (6a),  prior  insertion  by  deformation  of  the 
latter,  is  longitudinally  fitted  on  the  connecting 
section  (7)  and  in  that  during  insertion  under 
pressure  between  the  sections  (6,  7)  in  the  trans- 
verse  direction  the  possibly  coated  surfaces  (A)  of 

w  longitudinal  grooves  (7b)  provided  on  connecting 
section  (7)  act  upon  the  rear  surface  (B)  of  flange- 
edges  (6a)  of  flanges  (6)  provided  on  metal 
section  (6)  and  in  that  the  crest  of  flange-edges  (C) 
are  pressed  against  the  facing  surfaces  (D)  with- 

15  outtouchingthe  root  of  longitudinal  grooves  (7b). 
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