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Die Erfindung betrifft ein Kunststoffhohlprofil,
insbesondere fiir Fenster- oder Tlrrahmen, mit we-
nigstens einem Hohlraum, in welchem ein Metal-
leinsatz in Langsrichtung zur Versteifung einge-
schoben ist.

Kunststoffprofile dieser Art werden seit langem
beim Fensterbau fir Blendrahmen, Fllgelprofile
und Setzrahmen verwendet. Das Kunststoffhohlpro-
fil hat dabei den Vorteil einer sehr guten Witte-
rungsund Korrisionsbestdndigkeit. Weiterhin kann
das Kunststoffhohlprofil mit mehreren Kammern
oder Hohlrdumen ausgestattet werden, wodurch
sich in Verbindung mit der geringen Wirmeleitfi-
higkeit von Kunststoff eine hervorragende Wirmei-
solationseigenschaft ergibt. Im Vergleich zu ande-
ren Profilwerkstoffen weisen die Kunststoffhohlprofi-
le jedoch eine geringe Biege- und Verwindungs-
steifigkeit auf. Bei Profilen flr Fensterrahmen und
Fensterflligel bieten Kunststoffhohlprofile im allge-
meinen nicht alleine die erforderliche Stabilitédt, da-
mit sich Glasscheiben bei Windbeanspruchung
nicht mehr als zuldssig durchbiegen.

Zur Erzielung einer hdheren Steifigkeit werden
die Kunststoffhohlprofile durch Metalleinsétze ver-
steift, die in die Kunststoffhohlprofile eingeschoben
werden. Der Metalleinsatz soll dabei mdoglichst
paBgenau in dem Kunststoffhohlprofil angeordnet
sein.

Bei der Herstellung der Kunststoffhohlprofile im
Extrusionsverfahren besteht das Problem, daB es
wegen der physikalischen und chemischen Eigen-
schaften des Kunststoffes wéhrend des Abkuhlvor-
ganges zu Setzungen und Schrumpfungen kommt.
Hierdurch entstehen Spannungen, die ein Verzie-
hen des Kunststoffhohlprofiles nach dem Abkliihlen
zur Folge haben. Zur Vermeidung des Verziehens
der Kunststoffhohlprofile werden diese nach dem
Extrusionsvorgang in einer sogenannten Kalibrier-
station abgekiihlt und erhalten hierbei ihre endglilti-
ge Form. Hierbei wird die AuBerwandung der Profi-
le mit Vakuum maBgenau an die Innenwand des
Kalibrierwerkzeuges gesaugt. Gleichzeitig wird das
Profil mit Wasser abgekihlt, welches durch Kiihlka-
ndle in der Kalibrierstation flieft. Die Hohlkammern
in den Profilen knnen jedoch nicht kalibriert wer-
den weil sie keine definierte Anlage in der Kalibrier-
station finden. Da die Kalibrierstation einen Verzug
an der AuBenkontur des Kunststoffhohlprofils weit-
gehend verhindert, tritt der Verzug verstdrkt im
Innern des Kunststoffhohlprofiles auf. Die Hohlkam-
mern in den Kunststoffprofilen weisen somit groBe
MaBtoleranzen auf.

Es ist damit kaum mdglich, zwischen einer
Profilhnohlkammer und dem einzuschiebenden Met-
alleinsatz eine definierte Passung mit einer engen
MaBtoleranz festzulegen. Wird die MaBtoleranz zu
groB gewdhlt, findet die Stahlverstdrkung keine
formschliissige Anlage, so daB bei einer Beanspru-
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chung eine unzuldssig groBe Biegung der Profile
erfolgen kann. Des weiteren ist es bei zu groBen
MaBtoleranzen erforderlich, den Metalleinsatz durch
eine Vielzahl von Schrauben, die in einem Abstand
von ca. 30 cm angeordnet werden, in dem Kunst-
stoffhohlprofil zu fixieren. Werden die AuBenmaBe
der Metallverstirkung so groB gewdhlt, daB eine
PreBpassung zustande kommt, besteht die Gefahr,
daB es zur RiBbildung in dem Kunststoffprofil oder
zu Verformungen der kalibrierten AuBenkontur
kommt.

In der EP-OS 0 077 412 ist eine Metallverstér-
kung beschrieben, die zum Ausgleich der MaBtoler-
anzen begrenzt elastisch verformbar ist. Mit die-
sem Metallprofil k&énnen jedoch nur kleinere MaBto-
leranzen ausgeglichen werden. Des weiteren weist
das Metallprofil aufgrund der elastischen Verform-
barkeit selbst eine geringe Biege- und Verwin-
dungssteifigkeit auf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Kunststoffhohlprofil, insbesondere flir Fenster- oder
Tdrrahmen, mit einer hohen Biegesteifigkeit zu
schaffen, bei dem ein Metalleinsatz zur Versteifung
in ein Kunststoffhohlprofil in einfacher Weise paB-
genau einschiebbar ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
geldst, daB die Querschnitisfliche des Hohlraumes
geringfligig grbBer ist als die Querschnitisfliche
des Metalleinsatzes, daB wenigstens eine Fliche
des Metalleinsatzes an einer Anlageflache einer zu
versteifenden Wand des Hohlraumes anliegt, daB
wenigstens ein Vorsprung entlang der Wand des
Hohlraumes angeordnet ist, welche der Wand mit
der Anlagefliche gegeniberliegt, daB der Vor-
sprung in den Bereich des Hohlraumes ragt, wel-
cher flir den einzuschiebenden Metalleinsatz vorge-
sehen ist, daB der Metalleinsatz zumindest in dem-
jenigen Bereich seiner vorderen Stirnseite schari-
kantig ausgebildet ist, welcher beim Einschieben
des Metalleinsatzes in den Hohlraum mit dem Vor-
sprung in Berlihrung kommt, und daB der Metal-
leinsatz nach Abfragen des Vorsprungteils, welcher
in den Bereich flir den Metalleinsatz ragt, beim
Einschieben formschlissig zwischen der Anlagefli-
che und dem Vorsprung angeordnet ist.

Die AusmaBe des Hohlraumes sind dabei so
gewihlt, daB beim Anliegen des Metalleinsatzes an
der Anlagefliche die anderen Wandfldchen auch
bei gréBtmdglichem Verzug der Kammerwinde
nicht in den Bereich flir den Metalleinsatz hineinra-
gen. Der Vorsprung an der Hohlraumwand ist so
ausgelegt, daB dieser auch bei groBtmdglichem
Verzug der Kammerwand sicher mit dem einge-
schobenen Metalleinsatz in Berlihrung kommt. Da
der Metalleinsatz seinen notwendigen Anordnungs-
raum in dem Kunststoffhohlprofil selbst freischnei-
det, ist eine formschlissige Anlage in dem Hohl-
raum sichergestellt. Der Metalleinsatz kann auch
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mit einer definierten, gleichbleibenden Kraft in das
Profil eingeschoben werden. Das Einschieben ist
somit auch fir ein maschinelles Einbringen des
Metalleinsatzes in das Kunststoffhohlprofil geeignet.
Durch das fldchige Anliegen des Metalleinsatzes an
der zu versteifenden Wand wird diese Wand in
einem groBen Bereich verstdrkt, wodurch auch Fl3-
chenbelastungen nahezu verformungsfrei aufgefan-
gen werden kdnnen. Der Vorsprung, der die Krifte
aufnehmen muB, ist glinstigerweise an verstdrkten
Bereichen des Kunststoffhohlprofils angeordnet.
Diese Bereiche sind bevorzugt die Eckbereiche der
Kammerwinde.

Das Kunststoffhohlprofil mit dem Metalleinsatz
weist somit gegeniliber der belasteten Seite des
Kunststoffhohlprofils eine sehr gute Steifigkeit auf.
Ein Metalleinsatz, welcher ein beliebiges offenes
oder geschlossenes Profil mit einer sehr hohen
Biege- und Verwindungssteifigkeit sein kann, kann
in einer fertigungstechnisch einfachen Weise mit
einer sehr guten PaBgenauigkeit in dem Kunststoff-
hohlprofil angeordnet werden. Mit diesem Kunst-
stoffhohlprofil ist es demgemiB mdglich, insbeson-
dere Fenster- oder Tlrrahmenprofile mit einer
gleichbleibend hohen Stabilitdt herzustellen.

Die Aufgabe wird des weiteren erfindungsge-
maB auch dadurch geldst, daB8 die Querschnittsfla-
che des Hohlraumes geringfligig groBer ist als die
Querschnittsfliche des Metalleinsatzes, daB wenig-
stens eine Fldche des Metalleinsatzes an wenig-
stens einer Anlagefliche einer zu versteifenden
Wand des Hohlraumes anliegt, daB wenigstens ein
Federelement entlang der Wand des Hohlraumes
angeordnet ist, welche der Wand mit der Anlagefl3-
che gegeniberliegt, daB das Federelement im un-
verformten Zustand in den Bereich des Hohlrau-
mes ragt, welcher flir den einzuschiebenden Metal-
leinsatz vorgesehen ist, und daB der Metalleinsatz
in dem Hohlraum zwischen der Anlagefliche und
dem durch den eingeschobenen Metalleinsatz ela-
stisch verformten Federelement angeordnet ist.

Das Federelement kann dabei ein Teil des
Kunststoffhohlprofils sein, welches im Bereich der
Wand angeordnet ist, welche der Anlageflache dia-
gonal gegeniberliegt. Das Federelement kann aber
auch als ein separates Teil in den Hohlraum einge-
setzt werden. Das Federelement ist mit einer im
wesentlichen linearen Federkennlinie ausgebildet,
um eine von den MaBschwankungen unabhingige,
gleichmiBige AnpreBkraft zu erzeugen. Bei Bela-
stung des Kunststoffhohlprofils hat das Federele-
ment die gleiche Kraftaufnahme- und Abstltzfunk-
tion wie der zuvor beschriebene Vorsprung.

Neben den zuvor beschriebenen Vorteilen der
PaBgenauigkeit, der guten Versteifung der belaste-
ten Profilwand und der einfachen fertigungstechni-
schen Herstellung bei einem starren Vorsprung bie-
tet ein Federelement zusétzliche Vorteile. Bei dem
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erfindungsgemiBen Federelement fillt kein Span
in dem Hohlraum an und das Federelement Ubt
eine zusitzliche AnpreBkraft auf den Metalleinsatz
aus, was zu einer besseren Versteifung der bela-
steten Wand flihrt. Durch diese AnpreBkraft wird
der Metalleinsatz mit dem Kunststoffhohlprofil auch
kraftschllssig verbunden. Eine zusitzliche Lagefi-
xierung mit Schrauben, die von auBerhalb durch
das Kunststoffhohlprofil in den Metalleinsatz einge-
dreht werden, ist nicht mehr oder nur als reine
Zusatzsicherung in groBen Abstdnden notwendig.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des Erfindungs-
gegenstandes besteht darin, daB das Federelement
auch im elastisch verformten Zustand in den Be-
reich des Hohlraumes ragt, welcher flir den einzu-
schiebenden Metalleinsatz vorgesehen ist, und daB
der Metalleinsatz nach Abtragen des Abschnittes
des Federelementes, welches in den Bereich fir
den Metalleinsatz ragt, ein Einschieben form- und
kraftschllssig zwischen der Anlagefldche und dem
elastisch verformten Federelement angeordnet ist.
Das Federelement wird beim Einschieben des Met-
alleinsatzes maximal zusammengedrickt. Ein Teil
des Federelementes reicht dabei noch in den Be-
reich des Hohlraumes hinein, der flir den Metallein-
satz vorgesehen ist. Dieser Teil des Federelemen-
tes wird durch eine entsprechende scharfe Kante
an der Stirnseite des Metalleinsatzes abgetragen.
Da das Federelement in der maximal zusammen-
gedriickten Stellung nicht weiter federelastisch ver-
formbar ist, hat das Federelement in dieser Auslen-
kung die gleiche Funktion wie ein starrer Vorsprung
oder Steg. Auf diese Weise stellt das Federelement
ein stabiles Widerlager flir den eingeschobenen
Metalleinsatz dar.

Im Gegensatz zu einem starren Vorsprung bie-
tet das Federelement den Vorteil einer konstanten
Erzeugung einer AnpreBkraft. Wie zuvor beschrie-
ben, dient diese AnpreBkraft einer noch besseren
Versteifung des Kunststoffhohlprofiles und macht
die Verwendung einer Vielzahl von Schrauben zur
Lagefixierung uberflissig.

Es ist eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung
der Erfindung, daB der Metalleinsatz ein geschlos-
senes, rechteckiges Querschnittsprofil aufweist.
Das Querschnittsprofil ist dabei zur Gewichtsein-
sparung insbesondere als Hohlprofil ausgebildet.
Ein Metalleinsatz mit einem geschlossenen Profil
weist eine hdhere Biegesteifigkeit und Verwin-
dungssteifigkeit auf, im Vergleich zu einem offenen
Profilquerschnitt mit gleicher Wanddicke, und &hnli-
cher Querschnittsfliche. Metalleinsdtze mit recht-
eckigem Querschnitt sind als standardisierte Me-
tallprofile kostenglinstig zu beschaffen und weisen
zudem im Vergleich zu auch anderen geschlosse-
nen Profilformen eine sehr gute Biegesteifigkeit
auf.
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Bei einer anderen Ausflihrungsform des Erfin-
dungsgegenstandes ist vorgesehen, daB der Metal-
leinsatz an seiner Stirnseite abgeschrigt ist, wobei
die Fliche des Metalleinsatzes, welche an der An-
lagefldche anliegt, im Bezug zur gegeniberliegen-
den Fliche des Metalleinsatzes vorsteht. Durch
diese Ausgestaltung der Stirnseite des Metallein-
satzes wird gewdhrleistet, daB der Metalleinsatz
flachig auf der Anlagefliche der zur versteifenden
Wand zu Liegen kommt. Die Seitenfliche des Met-
alleinsatzes, welche auf der Anlagefldche der Hohl-
raumwand angeordnet wird, steht gegeniliber den
anderen Seitenflichen des Metalleinsatzes vor, da-
mit diese Seitenfliche beim Einschieben des Met-
alleinsatzes als eine vorauseilende Zentrierung
dient. Insbesondere bei einem Kunststoffprofil mit
einem starren Vorsprung mufBl der Metalleinsatz
zuerst sicher auf der Anlagefldche der zu verstei-
fenden Wand anliegen, damit nicht zu viel oder zu
wenig Material von dem Vorsprung abgearbeitet
wird. Ein bevorzugter Winkel fiir die Abschrdgung
der Stirnseite liegt dabei im Bereich von 45°.

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
des Erfindungsgegenstandes ist vorgesehen, daB
die Vorderkante der vorstehenden Fldche des Met-
alleinsatzes angefast ist und die Vorderkante der
gegeniberliegenden Fliche des Metalleinsatzes
als Schneide ausgebildet ist. Das Anfasen der vor-
stehenden Stirnkante des Metalleinsatzes erleich-
tert das Einschieben des Metalleinsatizes in das
Kunststoffhohlprofil. Weiterhin wird durch die Fase
ein Aufkratzen oder Abschirfen der Anlagefliche
vermieden. Die gegeniiberliegende Stirnkante, wel-
che insbesondere zum Abtragen des an den Metal-
leinsatz heranreichenden Vorsprungs dient, ist als
Schneide oder Hobelmesser ausgebildet. Die
Schneide kann dabei in einfacher Weise durch
Anschleifen der Vorderkante hergestellt werden.
Die eigentliche Schneidkante ist an der AuBenseite
der Flache angeordnet und weist eine Schrigung
auf, die zum Innern des Metalleinsaizes hingerich-
tet ist. Somit wird der Schneidspan in den Hohi-
raum des Metalleinsatzes geflihrt. Von dort kénnen
die Spine aus dem Kunststoffhohlprofil entfernt
werden.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
besteht auch darin, daB der Metalleinsatz durch
Sicken versteift ist. Durch diese Sicken kann der
Metalleinsatz an h&her belasteten Stellen, bei-
spielsweise im Bereich der Anlagefliche der zu
versteifenden Wand, verstirkt werden.

Bei einer anderen vorteilhaften Ausflihrungs-
form der erfindungsgemiBen Kunststoffhohlprofile
ist vorgesehen, daB zwei Fldchen des Metalleinsat-
zes an je einer Anlagefldche zweier zur versteifen-
der Winde anliegen und daB entlang der jewsils
der Anlagefldche gegeniibeliegenden Wand wenig-
stens ein Vorsprung oder Federelement angeordnet
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ist. Eine derartige Anordnung eignet sich insbeson-
dere flr die Anwendungen, bei denen das Kunst-
stoffhohlprofil zweiseitig belastet wird. Eine derarti-
ge Belastung ftritt beispielsweise bei Rahmenprofi-
len flr Fensterfligel mit groBen Fensterscheiben
auf. Das Kunststoffhohlprofil flir den Fensterfliigel
muB zum einen gegen Windbeanspruchung von
vorne und gegen die Eigengewichisbelastung bei
aufgeklappten Fenstern ausgelegt sein. Die paBge-
naue Einbringung des Metalleinsatzes geschieht
dabei wie zuvor bei dem Kunststoffhohlprofil mit
einer Anlagefldche beschrieben.

Eine andere vorteilhafte Weiterbildung der Er-
findung besteht darin, daB an den Seitenwinden
des Hohlraumes, welche quer zur Wand mit der
Anlagefldche angeordnet sind, Vorspriinge ausge-
bildet sind, die in den Bereich flir den Metalleinsatz
ragen, und daB der Metalleinsatz nach Abtragen
der Teile der Vorspriinge, welche in den Bereich
fir den Metalleinsatz ragen, beim Einschieben
formschliissig zwischen den Vorspriingen angeord-
net ist. Durch die Anordnung von Vorspriingen an
den Flachen der Seitenwdnde des Hohlraumes, die
nicht gegeniiber einer groBen duBeren Belastung
versteift werden missen, wird die Lage des Metal-
leinsatzes in dem Kunststoffhohlprofil zusatzlich fi-
xiert. Somit wird ein Verschieben des Metalleinsat-
zes parallel zur Anlagefliche verhindert. Auch
wenn die Vorspriinge keine flAchige Versteifung
gewdhren, so stellen sie doch eine bereichsweise
Verstdrkung der Seitenwdnde dar. Da die Vor-
sprilnge in den Seitenbereichen keine groBen Krif-
te aufnehmen miissen, k&nnen diese als Stege mit
einer kleinen Querschnittsfldche ausgebildet wer-
den. Somit fallen beim Einschieben des Metallein-
satzes in das Kunststoffhohlprofil kaum Sp&ne an.

Des weiteren ist bei einer vorteilhaften Ausfiih-
rungsform des Erfindungsgegenstandes vorgese-
hen, daB der Vorsprung als Steg in Langsrichtung
ausgebildet ist, dessen Querschnittsfliche sich mit
zunehmendem Abstand von der Wand verjlingt, an
welcher der der Steg angeordnet ist. Da der Vor-
sprung in diesem Bereich von dem Metalleinsatz
abgeschlrft oder abgetragen wird, kann in diesem
Bereich des Vorsprungs der Querschnitt verjlingt
sein. Hingegen muB8 am FuB des Vorsprungs die
Querschnitisfliche verbreitert sein, um eine gute
Kraftabstlitzung gegeniiber den unbelasteten Wan-
den des Kunststoffhohlprofils zu erreichen.

Eine weitere vorteilhafte Ausflihrungsform der
Erfindung besteht darin, daB der Vorsprung in den
Eckbereichen des Hohlraumes angeordnet ist. Die
Eckbereiche des Hohlraumes in dem Kunststofi-
hohlprofil weisen in der Regel eine gr&Bere Materi-
aldicke als die geraden Winde auf. Da Eckberei-
che zusitzlich eine gr&Bere Biegesteifigkeit besit-
zen, ist es vorteilhaft, die auf den Vorsprung wir-
kende Kraft in einen Eckbereich einzuleiten. Hier-
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durch werden Verformungen durch die Stlitzkrifte
im Innern des Kunststoffhohlprofiles vermieden.

Weiterhin ist bei einer vorteilhaften Ausflih-
rungsform des Erfindungsgegenstandes vorgese-
hen, daB das Federelement an das Kunststoffhohl-
profil anextrudiert ist. Somit kann das Federele-
ment in unkomplizierter Weise gleichzeitig mit dem
Kunststoffhohlprofil hergestellt werden. Ein zusatzli-
cher Montagevorgang flir das Federelement ist da-
mit Uberflissig.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des erfindungs-
gemiBen Kunststoffprofils besteht darin, daB das
Federelement ein zumindest teilweise parallel zur
Anlagefldche verlaufender Steg ist, der in seinem
FuBbereich eine Querschnittsverjingung aufweist.
Durch die Querschnittsverjingung am FuBe des
Steges wird eine "Soll"-Federstelle definiert. Uber
die Gr6Be und Ausformung dieser Querschnittsver-
minderung kann die Federkraft des Federelemen-
tes eingestellt werden. Somit k&nnen in einfacher
Weise Federelemente mit unterschiedlichen Feder-
kenndaten in Abh3ngigkeit von der Querschnitis-
verjlingung hergestellt werden.

Des weiteren ist es bei einer anderen Ausflih-
rungsform des erfindungsgemiBen Kunststoffhohl-
profils vorteilhaft, daB das Federelement eine L-
formige Querschnittsfliche aufweist. Bei einem Fe-
derelement mit einer L-férmigen Querschnitisfliche
kann das Federverhalten zusdtzlich durch das Ver-
hidltnis der beiden Schenkelldngen beeinfluBt wer-
den.

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

Fig. 1 eine Querschnittsansicht eines
Kunststoffhohlprofils mit Vorsprung
und eingeschobenem Metalleinsatz;
einen vergr&Berten Ausschnitt der
Querschnittsansicht des Kunststofi-
hohlprofils mit Vorsprung geméas Fig.
1;
eine Querschnittsansicht des Kunst-
stoffhohlprofils mit Vorsprung und
seitlichen Vorspriingen und mit ein-
geschobenem Metalleinsatz;
eine Querschnittsansicht des Stirnbe-
reichs eines Metalleinsatzes gemiB
den Fig. 1 bis 3;
eine Querschnittsansicht eines
Kunststoffhohlprofils mit Federele-
menten und eingeschobenem Metal-
leinsatz;
einen vergroBerten Ausschnitt des
Kunststoffhohlprofils mit Federele-
ment gem3B Fig. 5 in Querschnitts-
ansicht;
eine Querschnittsansicht
Kunststoffhohlprofils mit

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

eines
Federele-

Fig. 7
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ment und seitlichen Vorspriingen
und mit eingeschobenem Metallein-
satz;

eine Querschnittsansicht des Stirnbe-
reichs eines Metalleinsatzes gemiB
den Fig. 5 bis 7;

eine Querschnittsansicht eines
Kunststoffhohlprofils mit Federele-
menten in einer maximal verformten
Stellung;

eine vergrbBerte Ansicht eines Aus-
schnittes mit dem Federelement ge-
maB der Querschnittsansicht aus Fig.
9.

Fig. 1 zeigt schematisch ein erfindungsgema-
Bes Kunststoffhohlprofil 10 mit mehreren Hohlrdu-
men und eingeschobenem Metalleinsatz 11. Das
Kunststoffhohlprofil 10 ist bei diesem Ausflhrungs-
beispiel als Rahmenprofil flr einen Fensterfliigel
dargestellt. Die AuBenseite des Kunststoffhohlpro-
fils 10, welche durch den Winddruck belastet wird,
ist die Wand 14. Aus Grliinden der Wirmeisolie-
rung sind in der Wand 14 kleinere Hohlrdume
angeordnet. Zur Versteifung der Wand 14 ist in den
zentralen Hohlraum 12 ein Metalleinsaiz 11 einge-
schoben. Der Metalleinsatz 11 meist ein geschlos-
senes, rechteckiges Hohlprofil auf. Mit einer Seiten-
fliche 13 liegt der Metalleinsatz 11 flachig auf
einer Anlagefliche 15 der Wand 14 an. Uber diese
Anlagefldche 15 wird die Wand 14 versteift.

Die Querschnittsfliche des Metalleinsatzes 11
ist in ihrer H8hen- und Breitenausdehnung gering-
fligig kleiner ausgelegt als die Querschnittsflache
des Hohlraumes 12. Entlang der Eckbereiche einer
Hohlraumwand 18, welche der zu versteifenden
Wand 14 gegeniberliegt, sind je ein Vorsprung 16
und 17 angeordnet. Bei diesem Ausflihrungsbei-
spiel sind die beiden Vorspriinge 16 und 17 als
starre Stege ausgebildet. Die Vorspriinge 16 und
17 ragen mit ihren Teilabschnitten 20 und 21 in
den Bereich des Hohlraumes 12 hinein, welcher flr
den Metalleinsatz 11 vorgesehen ist. Diese Teilab-
schnitte 20 und 21 der Vorspriinge 16 und 17
werden beim Einschiebevorgang des Metalleinsat-
zes 11 in den Hohlraum 12 abgeschnitten oder
abgehobelt. Hierdurch wird der Metalleinsatz 11
paBgenau zwischen der Anlagefliche 15 und den
beiden Vorspriingen 16 und 17 angeordnet.

Eine vergrdBerte Einzelheit aus Fig. 1 ist in
Fig. 2 dargestellt. Fig. 2 zeigt dabei den Eckbe-
reich des Hohlraumes 12, in welchem der Vor-
sprung 16 angeordnet ist. Es ist auch schematisch
der Teilabschnitt 20 des Vorsprungs 16 dargestellt,
der beim Einschieben des Metalleinsaizes 11 in
den Hohlraum 12 abgetragen wurde. Bei diesem
Ausflihrungsbeispiel liegt der Metalleinsatz 11 le-
diglich Uber die Anlagefliche 15 sowie die beiden
Vorspriinge 16 und 17 an dem Kunststoffhohlprofil

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10
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10 an.

In Fig. 3 wird ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
eines Kunststoffhohlprofiles 30 mit Vorspriingen 16
und 17 dargestellt. Das gezeigte Querschnittsprofil
ist als Profil fiir einen Fensterrahmen geeignet. Die
Elemente dieses Kunststoffhohlprofils, welche den
Elementen des in Fig. 1 und 2 beschriebenen
Beispieles entsprechen, sind mit den gleichen Be-
zugszeichen versehen. Zusitzlich zu der zuvor be-
schriebenen Anlage des Metalleinsatzes 11 an der
Anlagefldche 15 und an den Vorspriingen 16 und
17 weist in diesem Ausflihrungsbeispiel der Metal-
leinsatz 11 weitere Kontakistellen mit dem Kunst-
stoffhohlprofil 30 auf. Entlang der Seitenwidnde 25
und 26 des Hohlraumes 12, welche vertikal zu der
Anlagefldche 15 angeordnet sind, befinden sich
weitere Vorspriinge 27 und 28. Diese seitlichen
Stege 27 und 28 verlaufen wie die Stitzstege 16
und 17 in L3ngsrichtung des Kunststoffhohlprofils
30, weisen aber eine kleinere Querschnittsfliche
auf. Die seitlichen Stege 27 und 28 dienen dazu,
die jeweiligen Seitenwinde 25 und 26 gegenliber
dem Metalleinsatz 11 bereichsweise abzustitzen.
Eine grOBere Kraftlibertragung Uber diese seitli-
chen Vorspriinge 27 und 28 ist nicht vorgesehen.
Die seitlichen Vorspriingen 27 und 28 ragen auch
nur geringfligig in den Hohlraum 12 hinein. Somit
werden die Spitzen dieser seitlichen Vorspriinge 27
und 28 beim Hineinschieben des Metalleinsatzes
11 kaum oder gar nicht abgeschirft oder lediglich
abgeknickt.

In Fig. 4 ist der Stirnbereich des Metalleinsat-
zes 11 in Querschnittsansicht dargestellt, der in
den Ausfiihrungsbeispielen gemaB den Fig. 1 bis 3
verwendet wird. Die Seitenfliche 13 des Metallein-
satzes 11, die auf der Anlagefliche 15 zu Liegen
kommt, steht gegeniliber der anderen Seitenflache
vor. Zwischen der vorstehenden Seitenfliche 13
und der gegeniiberliegenden Seitenfliche 22, die
mit den Vorspriingen in Verbindung kommt, ist
eine Schrige ausgebildet.

Die vorstehende Seitenfliche 13 weist zum
leichteren Einschieben an der Vorderkante 23 eine
Fase auf. Durch das Vorauseilen der vorstehenden
Seitenfliche 13 wird der Metalleinsatz 11 in den
Hohlraum 12 zentriert, und es wird weiterhin sicher-
gestellt, daB die Seitenfliche 13 fldchig auf der
Anlagefldche 15 aufliegt. Die Vorderkante 24 der
zurlickgesetzten Seitenfliche 22 des Metalleinsat-
zes 11 weist eine scharfe Kante auf, die zum
Abschneiden oder Abschiirfen der Vorsprungsteile
dienen, welche in den Bereich des Hohlraums ra-
gen, der fir den Metalleinsatz 11 vorgesehen ist.

Fig. 5 zeigt eine Querschnitisansicht eines wei-
teren Ausflhrungsbeispieles eines erfindungsge-
miaBen Kunststoffhohlprofiles 40 mit Federelemen-
ten und eingeschobenem Metalleinsatz 41. Das
dargestellte Kunststoffhohlprofil 40 ist wie bei dem
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Ausflihrungsbeispiel in Fig. 1 als ein Rahmenprofil
fur Fensterfliigel gestaltet. Die AuBenseite einer
Wand 44 stellt die durch Wind belastete Rahmens-
eite des Fensterfligels 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, geschlossener Querschnittsflache.
Eine Seitenfliche 43 des Metalleinsatzes 41 liegt
flichig an einer Anlagefliche 45 der Hohlraum-
wand 44 an. Hierdurch wird die Hohlraumwand 44
flachig versteift.

Der Hohlraum 12 hat im wesentlichen einen
rechteckigen Querschnitt, der geringfligig groBer
ausgelegt ist als der rechteckige Querschnitt des
Metalleinsatzes 41. Der Hohlraum 42 ist durch die
Hohlraumwand 48, die der Anlagefliche 45 gegen-
Uberliegt, und durch zwei Seitenwidnde 55 und 56
begrenzt. Entlang der Hohlraumwand 48 sind zwei
Federelemente 46 und 47 angeordnet. Die beiden
Federelemente 46 und 47 sind dabei nicht direkt
an der Hohlraumwand 48 angebracht. Zur Errei-
chung einer besseren Federkraft sind diese jeweils
an den Seitenwidnden 55 und 56 in geringem Ab-
stand von der Hohlraumwand 48 angebracht und
verlaufen entlang der Hohlraumwand 48. Bei die-
sem Ausflihrungsbeispiel werden die Federelemen-
te 46 und 47 als Teil des Kunststoffhohlraumprofils
40 mit diesem im Extrusionsverfahren hergestellt.
Die Federelemente 46 und 47 werden beim Ein-
schieben des Metalleinsatzes 41 elastisch verformt
und in Richtung der Hohlraumwand 48 gedrlckt.
Die derart gespannten Federelemente 46 und 47
Uben auf den Metalleinsatz 41 eine Federkraft aus,
die den Metalleinsatz 41 auf die Anlagefliche 45
drickt. Auf diese Weise wird eine besonders gute
Versteifung der Hohlraumwand 44 erreicht.

Der Aufbau des Federelementes 46 ist in Fig. 6
in einer vergrdBerten Detailansicht dargestellt. Hier-
aus ist ersichtlich, daB das Federelement 46 eine
L-férmige Querschnittsfliche aufweist. Der lange
Schenkel der L-f8rmigen Querschnittsflache ist im
Bereich der Hohlraumwand 48 an der Seitenwand
55 angeordnet. Das freie Ende des klrzeren
Schenkels des L-f6rmigen Querschnittsprofils steht
mit dem Metalleinsatz 41 in Kontakt und Ubt auf
diesen die durch die elastische Verformung hervor-
gerufene Federkraft aus. Bei dieser Ausflihrungs-
form des Kunststoffhohlprofils 40 kommt das Fe-
derelement 46 nicht in Berlhrung mit der Hohl-
raumwand 48. Das Federelement 46 weist im Be-
reich der Verbindungsstelle zwischen dem lange-
ren Querschnittsschenkel und der Seitenwand 55
eine Kerbe 59 auf. Diese Kerbe 59 stellt eine
Querschnittsverjlingung dar und dient als "Soll"-
Federstelle. Durch die Gestaltung der Kerbe 59
und der Schenkelgeometrie kann die Federcharak-
teristik des Federelementes 46 beeinfluBt werden.
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In Fig. 7 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
eines Kunststoffhohlprofils 60 mit Federelementen
dargestellt. Das Kunststoffhohlprofil 60 kann wie
das Profil gem3B Fig. 3 als ein Rahmenelement fiir
Fensterrahmen verwendet werden. Die Anordnung
und Funktion der beiden Federlemente 46 und 47
sind analog zu dem Ausflihrungsbeispiel gemiB
der Fig. 5 und 6. Der eingeschobene Metalleinsatz
41 kommt bei diesem Ausflihrungsbeispiel auch
mit Vorspriingen 57 und 58 entlang der Seitenwin-
de 55 und 56 des Hohlraumes 42 in Kontakt. Diese
Vorspriinge 57 und 58 sind mit den Vorspriingen
27 und 28 des Ausflihrungsbeispieles gemas Fig. 3
vergleichbar. Die Vorspriinge 57 und 58 dienen der
Filihrung des Metalleinsaizes 41 beim Einschieben
in den Hohlraum 42 und der bereichsweisen Ab-
stlitzung der Seitenwinde 55 und 56.

Ein Metalleinsatz 41, der in den Ausflihrungs-
beispielen gemaB Fig. 5 bis 7 Verwendung findet,
ist in Fig. 8 in einer geschnittenen Teilansicht dar-
gestellt. Die Seitenfliche 43 des Metalleinsatzes
41, welche mit der Anlagefliche 45 der zu verstei-
fenden Hohlraumwand 44 zur Anlage kommt, steht
gegeniiber der abgewandten Seitenfliche 52 des
Metalleinsatzes 41 vor. Durch die vorstehende Sei-
tenfliche 43 wird der Metalleinsatz 41 zuverléssig
auf der Anlagefliche 45 angeordnet und zentriert.
Zur Erleichterung des Einschiebens ist die Vorder-
kante 53 der Seitenfliche 43 an der Stirnseite 49
angefast. Die Vorderkante 54 des Metalleinsaizes
41, die beim Einschieben des Metalleinsatzes 41
die Federelemente 46 und 47 zusammendriickt
und spannt, weist ebenfalls eine gerundete Fase
auf. Somit ist sichergestellt, daB bei dieser Ausfiih-
rungsform keine ungewiinschten Abschiirfungen an
den Federelementen 46 und 47 entstehen.

In Fig. 9 ist eine weitere Ausflihrungsform ei-
nes Kunststoffhohlprofiles 70 mit Metalleinsatz 11
in Querschnittsansicht dargestellt, welches im we-
sentlichen identisch mit dem Ausflihrungsbeispiel
gemiB Fig. 5 ist. Im Unterschied zu dem Ausfih-
rungsbeispiel gem3B Fig. 5 weisen bei diesem
Kunststoffhohlprofil 70 die Federelemente 46 und
47 eine gr&Bere Querschnitisfliche auf. Der Schen-
kel des L-férmigen Querschnitts, der mit dem Met-
alleinsatz 11 in Berlihrung kommi, ist bei diesem
Ausflhrungsbeispiel 1dnger und mit einer gréBeren
Materialstirke ausgelegt. Durch die Vergr&Berung
dieses Querschnittsschenkels der Federelemente
46 und 47 ist es mdglich, daB das jeweilige Feder-
element 46 und 47 maximal elastisch verformt wird.
Die maximale elastische Verformung ist erreicht,
wenn die Federelemente 46 und 47 mit der Hohl-
raumwand 48 zur Anlage kommen. Eine weitere
Auslenkung der Federelemente 46 und 47 ist dann
nicht mehr mdglich. Ab dieser maximalen Auslen-
kung verhalten sich die Federelemente 46 und 47
jeweils wie ein starrer Vorsprung.
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In Fig. 10 ist die Einzelheit gemiB Fig. 9 in
VergréBerung dargestellt. Hieraus ist ersichtlich,
daB das Federelement 46 bei diesem Ausflhrungs-
beispiel maximal ausgelenkt ist. Trotz dieser maxi-
malen Auslenkung ragt ein Teil 50 des Federle-
mentes 46 in den Bereich des Hohlraumes 42
hinein, der fiir den Metalleinsatz 11 vorgesehen ist.
Dieser Federelementabschnitt 50 ist in Fig. 10
schematisch dargestellt. Beim Einschieben des
Metalleinsatzes 11 in den Hohlraum 42 wird dieser
Teil 50 des Federelementes 46 abgetragen.

Hierflr weist der Metalleinsatz 11 eine scharfe
Kante an der Stirnseite des Fldchenbereichs auf,
der mit den Federelementen 46 und 47 in Berih-
rung kommt. Ein derartiger Metalleinsatz 11 wurde
zuvor in Zusammenhang mit Fig. 4 ndher beschrie-
ben. Bei dieser Ausflihrungsform des Kunststoff-
hohlprofils 70 sind die Vorteile einer kraftschliissi-
gen und einer formschlissigen Anordnung des
Metalleinsatzes 11 in dem Hohlraum 42 kombiniert.
Durch das Anliegen der Federelemente 46 und 47
an der Hohlraumwand 48 verhalten Sich die beiden
Federelemente 46 und 47 unter Belastung des
Kunststoffhohlprofils 70 wie starre Vorspriinge.
Wird die Anlagefldche 45 nicht von auBen belastet,
so Uben die Federelemente 46 und 47 auf den
Metalleinsatz 11 eine kontinuierliche Kraft aus.
Durch diese Federkraft wird der Metalleinsatz 11
auf die Anlagefliche 45 gepreBt, wodurch eine
Lagefixierung des Metalleinsatzes 11 in dem Hohl-
raum 42 stattfindet.

Bei diesen erfindungsgeméfBen Kunststoffhohl-
profilen mit Metalleinsatz kann nunmehr der Metal-
leinsatz maschinell ohne Gefahr einer RiBbildung
und bei optimaler Versteifung der zu verstirkenden
Wand in einem Hohlraum des Kunststoffhohlprofi-
les eingeschoben werden. Durch die optimale
formschliissige und/oder kraftschllissige Anordnung
des Metalleinsatzes in dem Hohlraum wird gleich-
zeitig eine aufwendige zusdtzliche Befestigung des
Metalleinsatzes durch Schrauben in dem Kunst-
stoffhohlprofil Uberfllissig. Des weiteren kdnnen
nunmehr die materialbedingten groben MaBtoleran-
zen im Innern von Kunststoffhohlprofilen ausgegli-
chen werden, wodurch Kunststoffhohlprofile mit ei-
ner gleichbleibend hohen Biegesteifigkeit und Ver-
windungssteifigkeit hergestellt werden kdnnen.

Patentanspriiche

1.  Kunststoffhohlprofil, insbesondere flir Fenster-
oder Tilrrahmen, mit wenigstens einem Hohl-
raum, in welchem ein Metalleinsatz in Ldngs-
richtung zur Versteifung eingeschoben ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Querschnittsfliche des Hohlraumes
(12) geringfigig gréBer ist als die Quer-
schnittsfliche des Metalleinsatzes (11),
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daB wenigstens eine Fldche (13) des Metallein-
satzes (11) an einer Anlagefldche (15) einer zu
versteifenden Wand (14) des Hohlraumes (12)
anliegt, daB wenigstens ein Vorsprung (16, 17)
entlang der Wand (18) des Hohlraumes (12)
angeordnet ist, welche der Wand (14) mit der
Anlagefldche (15) gegeniiberliegt, daB der Vor-
sprung (16, 17) in den Bereich des Hohlrau-
mes (12) ragt, welcher flr den einzuschieben-
den Metalleinsatz (11) vorgesehen ist,

daB der Metalleinsatz (11) zumindest in demje-
nigen Bereich seiner vorderen Stirnseiten (19)
scharfkantig ausgebildet ist, welcher beim Ein-
schieben des Metalleinsatzes (11) in den Hohl-
raum (12) mit dem Vorsprung (16, 17) in Be-
rihrung kommt, und

daB der Metalleinsatz (11) nach Abtragen des
Vorsprungteils (20, 21), welcher in den Bereich
fir den Metalleinsatz (11) ragt, und nach dem
Einschieben formschliissig zwischen der Anla-
geflache (15) und dem Vorsprung (16, 17) an-
geordnet ist.

Kunststoffhohlprofil, insbesondere fiir Fenster-
oder Tilrrahmen, mit wenigstens einem Hohl-
raum, in welchem ein Metalleinsatz in Ldngs-
richtung zur Versteifung eingeschoben ist,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Querschnittsfliche des Hohlraumes
(42) geringfigig gréBer ist als die Quer-
schnittsfliche des Metalleinsatzes (41),

daB wenigstens eine Fldche (43) des Metallein-
satzes (41) an wenigstens einer Anlagefldche
(45) einer zu versteifenden Wand (44) des
Hohlraumes (42) anliegt, daB wenigstens ein
Federelement (46, 47) entlang der Wand (48)
des Hohlraumes (42), welche der Wand (44)
mit der Anlageflache (45) gegenlberliegt, vor-
gesehen ist,

daB das Federelement im unverformten Zu-
stand in den Bereich des Hohlraumes (42)
ragt, der fir den einzuschiebenden Metallein-
satz (41) vorgesehen ist, und daB der Metal-
leinsatz (41) in dem Hohlraum (42) zwischen
der Anlagefldche (45) und dem durch den ein-
geschobenen Metalleinsatz (42) elastisch ver-
formten Federelement (46, 47) angeordnet ist.

Kunststoffhohlprofil nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Federelement (46, 47) auch im ela-
stisch verformten Zustand in den Bereich des
Hohlraumes (42) ragt, welcher fiir den einzu-
schiebenden Metalleinsatz (42) vorgesehen ist,
und

daB der Metalleinsatz (42) nach Abtragen des
Abschnitts (50, 51) des Federelementes (46,
47), welches in den Bereich fiir den Metallein-
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satz (42) ragt, und nach dem Einschieben
form- und kraftschlissig zwischen der Anlage-
fliche (45) und dem elastisch verformten Fe-
derelement (46, 47) angeordnet ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Metalleinsatz (11; 41) ein geschlosse-
nes, rechteckiges Querschnittsprofil aufweist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Metalleinsatz (11; 41) an seiner Stirn-
seite (19; 49) abgeschrigt ist, wobei die Fl3-
che (13; 43) des Metalleinsatzes (11; 41), wel-
che an der Anlagefliche (15; 45) anliegt, in
Bezug zur gegeniberliegenden Fldche (22; 52)
des Metalleinsatzes (11; 41) vorsteht.

Kunststoffhohlprofil nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Vorderkante (23; 53) der vorstehen-
den Fliche (13; 43) des Metalleinsatzes (11;
41) angefast und eine Vorderkante (24; 54) der
gegeniberliegende Fliche (22; 52) des Metal-
leinsatzes (11; 41) als Schneide ausgebildet
ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

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

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

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

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

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB an den Seitenwdnden (25, 26; 55, 56) des
Hohlraumes (12; 42), welche quer zur Wand
(14; 44) mit der Anlagefldche (15; 45) angeord-
net sind, Vorspriinge (27, 28; 57, 58) ausgebil-
det sind, die in den Bereich fir den Metallein-
satz (11; 41) ragen, und daB der Metalleinsatz
(11; 41) nach Abtragen der Teile der Vorsprin-
ge (27, 28; 57, 58), welche in den Bereich flr
den Metalleinsatz (11; 41) ragen, und nach
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dem Einschieben formschlissig zwischen den
Vorspriingen (27, 28; 57, 58) angeordnet ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
1, 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Vorsprung (16, 17) als Steg in Langs-
richtung ausgebildet ist, dessen Querschnitts-
fliche sich mit zunehmenden Abstand von der
Wand (18) verjlingt, an der der Steg angeord-
net ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
1 oder 8 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Vorsprung (16, 17) in den Eckberei-
chen des Hohlraumes (12) angeordnet ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
2,3, 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Federelement (46, 47) an das Kunst-
stoffhohlprofil (40) anexirudiert ist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
2,3, 8,9 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Federelement (46, 47) ein zumindest
teilweise parallel zur Anlagefliche (45) verlau-
fender Steg ist, der in seinem FuBbereich eine
Querschnittsverjlingung (59) aufweist.

Kunststoffhohlprofil nach einem der Anspriiche
2,3,8,9, 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

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