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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Fenster- oder Turprofils (1) nach dem auf
zumindest einer Oberflache (6) des Fenster- oder
Tirprofils (1) ein Dekormuster (7) mittels Digitaldruck
aus Farbtropfen (10) erzeugt wird, wobei die
Farbtropfen (10) bis zu einem Abstand (12) von einer
in Druckrichtung verlaufenden Kante (11) des
Fenster- oder Turprofils (1) in einer ersten Richtung,
insbesondere senkrecht, auf die Oberflache (6) des
Fenster- oder Turprofils (1) aufgedruckt werden und
dass die Farbtropfen (10) in dem durch den Abstand
(12) von der Kante (11) definierten Bereich (15) der
Oberflache (6) in einer zweiten Richtung aufgedruckt
werden, die zur ersten Richtung verschieden ist,
insbesondere schrag ist. Der Abstand (12) zur Kante
(11) ist zumindest so grof3, wie die zulassige
maximale Abweichung der Ist-Abmessungen des
Fenster- oder Turprofils (1) von den Soll-
Abmessungen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Fenster- oder Turprofils nach
dem auf zumindest einer Oberfldche des Fenster- oder Turprofils ein Dekormuster mittels Digi-
taldruck aus Farbtropfen erzeugt wird, wobei die Farbtropfen bis zu einem Abstand von einer in
Druckrichtung verlaufenden Kante des Fenster- oder Turprofils in einer ersten Richtung, insbe-
sondere senkrecht, auf die Oberflache des Fenster- oder Tirprofils aufgedruckt werden und die
Farbtropfen in dem durch den Abstand von der Kante definierten Bereich der Oberflache in
einer zweiten Richtung aufgedruckt werden, die zur ersten Richtung verschieden ist, insbeson-
dere schrég ist.

[0002] Weiter betrifft die Erfindung ein Fenster- oder Turprofil mit einem Grundkérper, der auf
zumindest einer Oberflache ein Dekormuster aufweist, das nach einem Druckverfahren auf der
Oberflache des Grundkérpers hergestellt ist.

[0003] Im Wesentlichen werden heute Profile fiir Fenster oder Tiiren aus Holz, Metall oder
Kunststoff hergestellt. Fir viele Menschen ist Holz noch immer der Wertigste Werkstoff, sodass
die Fenster- und Tirenindustrie versucht, Holzoberflachen auf Metallen oder Kunststoffen zu
imitieren. Dazu kann auf die Metalloberflache oder die Kunststoffoberflache eine Dekorfolie
aufgebracht werden. Dies ist jedoch aufwandig und aufgrund der komplexen Geometrien der
Profile u.U. relativ schwierig.

[0004] Aus der WO 2007/131754 A1 ist ein Verfahren zum Bedrucken von Fensterprofilen aus
Kunststoff mit einem Dekor bekannt, nach dem eine Dekorvorlage in Echtfarben-Teilbilder
zerlegt wird, die Uberlagert das Dekor ergeben, und die Teilbilder mit den bereitgestellten Far-
ben auf das Substrat gedruckt werden, z.B. mittels Tintenstrahldruck, wodurch das gedruckte
Dekor auf dem Substrat entsteht. Es sollen damit Fensterprofile auch in Kleinserien mit gerin-
gen Aufwand mit einer farbgetreuen Wiedergabe von Dekorvorlagen bedruckt werden kénnen.

[0005] Die US 2001/049010 A1 beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bedrucken
von langlichen Profilen mit einer polychromen Dekoration, um damit scharfere Abbildungen zu
geringeren Kosten zu erhalten. Dazu wird der Abstand der Disen eines Tintenstrahldruckers
zur duBeren Oberflache beim Drucken konstant gehalten. Um diese zu erreichen wird das Profil
wahrend des Druckens entsprechend gedreht.

[0006] Aus der EP 1 479 524 A1 ist ein Verfahren zum Herstellen eines Bauteils mit einer Ober-
flache vorbestimmten Aussehens bekannt. Dieses Verfahren umfasst die Schritte Herstellen
eines Grundkérpers und Aufbringen von vorbestimmten Mustern auf aneinander angrenzenden
Oberflachenbereiche mittels eines Tintenstrahldruckverfahrens, wobei die Muster von einem
Oberflachenbereich zum anderen Oberflachenbereich stetig ineinander tbergehen.

[0007] Die EP 1 990 206 A2 beschreibt ein Verfahren zum Bedrucken eines Bauteils mittels
eines Tintenstrahldruckverfahrens, welches Bauteil einen ersten und einen zweiten Oberfla-
chenbereich aufweist, die in einem Winkel zueinander geneigt sind und liber einen Ubergangs-
bereich miteinander verbunden sind, enthaltend folgende Schritte: I) Bedrucken des ersten
Oberflachenbereiches sowie zumindest eines an den ersten Oberflachenbereich anschlieBen-
den Teils des Ubergangsbereiches, nicht jedoch des zweiten Oberflachenbereiches, wahrend
einer ersten linearen Relativbewegung zwischen dem ersten Oberflachenbereich und einem
Druckkopf etwa parallel zu dem ersten Oberflachenbereich, wobei der Druckkopf Farbefliissig-
keit in Richtung etwa senkrecht zu einer Erstreckungsrichtung des ersten Oberflachenbereiches
und senkrecht zur Richtung der Relativbewegung abspritzt, II) Bedrucken des zweiten Oberfla-
chenbereiches sowie zumindest eines an den zweiten Oberflachenbereich anschlieBenden
Teils des Ubergangsbereiches, nicht jedoch des ersten Oberflachenbereiches, wéhrend einer
zweiten linearen Relativbewegung zwischen dem zweiten Oberflachenbereich und einem
Druckkopf etwa parallel zu dem zweiten Oberflachenbereich, wobei der Druckkopf Farbeflissig-
keit in Richtung etwa senkrecht zu einer Erstreckungsrichtung des zweiten Oberfldchenberei-
ches und senkrecht zur Richtung der Relativbewegung abspritzt, wobei die aus dem Druckkopf
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austretende Druckfliissigkeit derart gesteuert wird, dass zumindest der Teil des Ubergangsbe-
reiches, der zu der Richtung der ersten oder zweiten Relativbewegung am starksten geneigt ist,
nur wahrend des Schrittes bedruckt wird, bei dem er die geringere Neigung zu der jeweiligen
Relativbewegung hat, und die je Strecke der jeweiligen Relativbewegung abgespritzte Fliissig-
keitsmenge jeweils in einem der Schritte |) und Il) wéhrend der Bedruckung eines Teils des
Ubergangsbereiches (18) allmahlich auf Null abnimmt, welcher Teil im jeweils anderen der
Schritte 1) und II) zumindest teilweise ebenfalls bedruckt wird.

[0008] Aus der DE 10 2008 028 000 A1 ist ein Verfahren zum Bedrucken eines Verkleidungs-
paneels bekannt, wobei das Verkleidungspaneel umfasst: eine zur Anlage am Untergrund
bestimmte Anlageflaiche und eine von der Anlageflache abgewandte Sichtflache, zwei Paare
voneinander gegeniberliegenden Seitenrandern, von denen wenigstens eines mit Kopplungs-
mitteln zur Verbindung zweier bezlglich der Kopplungsmittel identisch ausgebildeter Paneele
versehen ist, wobei wenigstens ein Sichtabschnitt der Oberflache der Kopplungsmittel eine
Flachennormale (n) aufweist, die eine Komponente (nN) umfasst, welche in die gleiche Rich-
tung weist wie die Flachennormale (N) der Sichtfldche, und wobei dieser wenigstens eine Sicht-
abschnitt in Héhenrichtung des Paneels gesehen zwischen der Sichtfliche und der Anlagefla-
che angeordnet ist, wobei man bei dem Verfahren das Verkleidungspaneel zum Bedrucken
unter einem Druckaggregat hindurch fahrt, wobei die Sichtfliche beriihrungslos mit einem
ersten vorbestimmten Dekor bedruckt wird, und wenigstens einen Teil des Sichtabschnitts der
Oberflache der Kopplungsmittel mit einem zweiten vorbestimmten Dekor bedruckt. Das erste
vorbestimmte Dekor und das zweite vorbestimmte Dekor werden in einem gemeinsamen
Druckvorgang beruhrungslos auf das Verkleidungspaneel aufgedruckt, wobei dem unterschied-
lichen Abstand der Sichtflache und des wenigstens einen Teils des Sichtabschnitts der Oberfla-
che der Kopplungsmittel vom Druckaggregat durch eine den jeweiligen Abstand beriicksichti-
gende Erstellung der dem Druckaggregat zu dessen Steuerung zugefiihrten Steuerungssignale
Rechnung getragen wird.

[0009] Die EP 2 656 923 A2 beschreibt ein Verfahren zum Herstellen eines beschichteten
Bauelements fir AuBenanwendungen in der Tir- und Torindustrie, bei dem eine Relativbewe-
gung zwischen einem zum Herstellen des Bauelements ausgelegten Ausgangsmaterial und
einer Beschichtungseinrichtung langs einer Vorschubrichtung erzeugt wird, und eine Beschich-
tungsmasse, die langs einer quer zur Vorschubrichtung und vorzugsweise etwa senkrecht zu
der zu beschichtenden Flache verlaufenden Beschichtungsrichtung von der Beschichtungsein-
richtung auf das Ausgangsmaterial aufgetragen wird, wobei die Menge der pro Flachenelement
einer senkrecht zur Beschichtungsrichtung verlaufenden und im Verlauf der Relativbewegung
zwischen Ausgangsmaterial und Beschichtungseinrichtung von der Beschichtungseinrichtung
uberstrichenen Beschichtungsebene aufgetragenen Beschichtungsmasse in Abhangigkeit von
das Ausgangsmaterial kennzeichnenden Materialdaten gesteuert wird.

[0010] Die EP 2 708 675 A1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Dekorpaneels,
aufweisend die Verfahrensschritte: Bereitstellen eines plattenférmigen Tragers; zumindest
teilweises Profilieren des plattenférmigen Tragers; Aufbringen einer Dekorschicht auf den zu-
mindest teilweise profilierten Trager.

[0011] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Mdglichkeit zu schaffen,
mit der das Druckbild von mittels einem Digitaldruckverfahren bedruckten Fenster- oder Tlrpro-
filen verbessert werden kann.

[0012] Diese Aufgabe wird mit dem eingangs genannten Verfahren dadurch gelést, dass der
Abstand zur Kante zumindest so groB3 ist, wie die zuldssige maximale Abweichung der Ist-
Abmessungen des Fenster- oder Tiirprofils von den Soll-Abmessungen.

[0013] Weiter wird die Aufgab der Erfindung mit dem eingangs genannten Fenster- oder Tur-
profil gelést, bei dem eine Schichtdicke des Dekormusters im Bereich von zumindest einer
Kante des Grundkérpers kleiner ist, als die Schichtdicke des Dekormusters in einem an diesen
Bereich anschlieBenden Bereich, wobei ein Abstand zur Kante, der den Bereich definiert, zu-
mindest so groB ist, wie die zuldssige maximale Abweichung der Ist-Abmessungen des Fenster-
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oder Turprofils von den Soll-Abmessungen.

[0014] Von Vorteil ist dabei, dass mit dieser Verfahrensweise ein Druckbild, also das Dekor-
muster, auf der Oberflache erzeugt werden kann, das weniger bzw. keine ,verschwommenen®
Bereiche aufweist. Mit anderen Worten kann damit die Scharfe des gedruckten Dekormusters
verbessert werden. Dies kann einerseits dadurch erreicht werden, dass weniger Farbe Uber die
Kante hinaus in andere Oberflachenbereiche des Fenster- oder Tirprofils gelangt, in denen das
damit erzeugte Dekormuster ein anderes Aussehen haben soll. Dies ,Uberdrucken” der Kante
ist durch Toleranzen des Fenster- oder Tirprofils bedingt, wodurch Kanten des Fenster- oder
Turprofils nicht genau parallel zur Druckrichtung verlaufen. Springt also die Kante geringfligig
zuriick, wird sie Uberdruckt, sodass Farbtropfen in Bereiche gelangen, in die sich nicht hingehé-
ren. Es kdnnen also Farbungenauigkeiten bzw. Druckbildungenauigkeiten vermieden werden.
Dartber hinaus kann damit eine bereichsweise Vergréberung des Druckbildes vermieden wer-
den, die dadurch ausgeldst wird, dass Farbtropfen, die unabsichtlich teilweise tber die Kante
hinausgelangen, einen langeren Weg zurlicklegen, bevor sie auf eine Oberflache auftreffen und
dadurch beim Auftreffen auf die Oberflache weiter auseinanderspreiten.

[0015] Dadurch, dass der Abstand zur Kante zumindest so groB3 ist, wie die zuldssige Abwei-
chung der Ist-Abmessungen des Fenster- oder Tirprofils von den Soll-Abmessungen, ist es
moglich, die Toleranzen, die das Fenster- oder Turprofil aufweist, in das Druckbild miteinzube-
ziehen, ohne dass dadurch das Druckbild an sich, also das Dekormuster, GbermaBig gestért
wird. Es ist damit besser méglich, Toleranzen beim Drucken zu bertcksichtigen. Es kann damit
auch uber das Auslaufen des Druckbildes ein sanfter Auslauf realisiert werden.

[0016] Vorzugsweise werden die Farbtropfen in mehreren Schritten aufgedruckt, wobei in ei-
nem ersten Schritt die Farbtropfen mit der ersten Richtung auf die Oberflache aufgedruckt
werden, und in einem auf den ersten Schritt folgenden weiteren Schritt die Flugrichtung der
Farbtropfen im Vergleich zur Flugrichtung der Farbtropfen im ersten Schritt verandert wird,
sodass die Farbtropfen im zweiten Schritt in der zweiten Richtung auf die im ersten Schritt
nichtbedruckte Oberflache des Fenster- oder Tirprofils im Bereich der Kante auftreffen. Es ist
damit die Steuerung des Druckverfahrens, insbesondere der Druckkdpfe der Druckvorrichtung,
einfacher ausbildbar, da die Flugrichtung der Farbtopfen nicht innerhalb eines Schrittes veran-
dert werden muss, sondern das Bedrucken auf mehrere Schritte aufgeteilt wird und die Flug-
richtung innerhalb eines Schrittes unverandert gelassen werden kann.

[0017] Nach einer Ausflhrungsvariante des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass die Farb-
tropfen im zweiten Schritt mit einem Winkel auf die Oberflaiche des Fenster- oder Tirprofils
aufgebracht werden, der ausgewahlt ist aus einem Bereich von 20 ° bis 70 °. Insbesondere mit
einem Winkel aus diesem Bereich kann einfacher und mit hoherer Sicherheit erreicht werden,
dass die Farbtropfen einerseits in Richtung auf die Kante des Grundkdrpers weit genug sprei-
ten, ohne dabei jedoch Stellen mit einer wesentlichen Menge an Farbe zu versehen, die mit
dem jeweiligen Farbtropfen nicht bedruckt werden sollen.

[0018] Es kann weiter vorgesehen sein, dass die Farbtropfen, die im ersten Schritt auf die
Oberflache des Fenster- oder Tirprofils aufgebracht werden, nur teilweise getrocknet oder
gehértet werden, sodass mit den Farbtropfen des zweiten Schrittes eine Vermischung stattfin-
det. Mit dieser Verfahrensvariante kann erreicht werden, dass die Farbtropfen, die im Bereich
der Kante auf das Fenster- oder Turprofil aufgedruckt werden, sich bereits unmittelbar nach
dem Aufdrucken mit den bereits auf der Oberflache des Fenster- oder Turprofils beginnen sich
zu vermischen, sodass sie besser im Kantenbereich haften bleiben. Das Verlaufen der Farbe
lber die Kante hinaus kann damit besser vermieden werden. Generell kann damit auch eine
farbgetreuere Darstellung des Dekormusters erreicht werden, da den Farbtropfen der Uberei-
nander gedruckten Schichten aus Farbtropfen Uber einen langeren Zeitraum erlaubt wird, sich
zu vermischen und damit Mischfarben auszubilden.

[0019] Nach einer anderen Ausfihrungsvariante des Verfahrens kann vorgesehen werden,
dass das Fenster- oder Turprofil mit einem Extrusionsverfahren hergestellt wird, das Fenster-
oder Turprofil danach kalibriert wird und dass der erste Schritt unmittelbar nach der Kalibrierung
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des Fenster- oder Turprofils durchgefihrt wird.

[0020] Es kann also mit dieser Ausfihrungsvariante vorgesehen werden, dass das noch warme
Profil bedruckt wird. Damit ist eine entsprechende Verfahrensverklrzung erreichbar, da die
Restwarme des Profils zumindest teilweise zur (Teil-)Trocknung bzw. (Teil-)Hartung der Farb-
tropfen ausgenutzt werden kann. Zudem kann damit eine detailgetreuere Ausbildung des De-
kormusters erreicht werden, da die Farbtropfen sich auf der Profiloberflache beim Auftreffen auf
diese weniger stark verbreitern.

[0021] Es kann auch vorgesehen werden, dass ein Abstand der Disen, aus denen die Farb-
tropfen austreten, von der Oberflache des Fenster- oder Turprofils zwischen 1 mm und 20 mm
betragt. Mit der Einhaltung dieses Abstandes kann ebenfalls einfacher vermieden werden, dass
lber die voranstehend genannte Kante des Grundkérpers hinausgedruckt wird, die an die Kan-
te unmittelbar anschlieBende unbedruckte Flache von den Farbtropfen jedoch vollflachig be-
druckt wird. Die Qualitat des gedruckten Dekormusters kann damit weiter gesteigert werden.

[0022] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
néher erlautert.

[0023] Es zeigen jeweils in vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0024] Fig. 1 den ersten Schritt des Bedruckens einer Oberflache eines Fenster- oder Tlirpro-
fils;

[0025] Fig. 2 den zweiten Schritt des Bedruckens einer Oberflache eines Fenster- oder Tlrpro-
fils

[0026] Fig. 3 den zweiten Schritt des Bedruckens einer Oberflache eines Fenster- oder Tlrpro-
fils gemaf einer Ausfuhrungsvariante.

[0027] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen
werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lagedanderung sinngemafn auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0028] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem Fenster- oder Tirprofil 1 im Querschnitt.

[0029] In der dargestellten Ausfihrungsvariante ist das Fenster- oder Turprofil 1 ein Hohlkam-
merprofil 2, das zumindest eine Hohlkammer 3, vorzugweise mehrere durch Stege 4 voneinan-
der getrennte Hohlkammern 3, aufweist.

[0030] Das Hohlkammerprofil 2 besteht aus einem Kunststoff, beispielsweise PVC, oder um-
fasst zumindest einen Kunststoff. Mit letzterem ist gemeint, dass das Hohlkammerprofil 2 auch
aus einem WPC (Wood Plastic Composite) bestehen kann.

[0031] Es ist aber auch méglich, dass das Hohlkammerprofil 2 aus einem Metall besteht.

[0032] Wenngleich die Ausbildung des Fenster- oder Turprofils 1 als Hohlkammerprofil 2 aus
Kunststoff die bevorzugte Ausfihrungsvariante ist, kann dieses aber auch anders ausgefihrt
sein. Beispielsweise kann es aus einem anderen Werkstoff bestehen, wie z.B. aus Holz,
und/oder es kann ein Profil ohne Hohlkammern 3 sein. So kann es beispielsweise von Vorteil
sein, wenn ein Holzprofil mit einem anderen Dekor, insbesondere einer anderen Maserung,
versehen wird, da in diesem Fall mit glnstigeren Holzsorten teurere nachgeahmt werden kén-
nen und somit nicht nur Kosten eingespart werden kdnnen, sondern auch eine umweltvertragli-
chere Produktion von Fenstern oder Tlren erfolgen kann, indem beispielsweise nicht auf Tro-
penhdlzer zurickgegriffen werden muss, sondern mit heimischen Hélzern gearbeitet werden
kann.

[0033] Da Profile zur Herstellung von Fenster oder Tiiren aus dem Stand der Technik bekannt
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sind, sei darauf verwiesen, insbesondere hinsichtlich der geometrischen Ausfihrung oder der
verwendeten Werkstoffe.

[0034] Das Fenster- oder Turprofil 1 weist einen Grundkdrper 5 auf, auf dem auf zumindest
einer Oberflache 6 ein Dekormuster 7 angeordnet bzw. ausgebildet ist.

[0035] Das Dekormuster 7 wird mittels eines Digitaldruckverfahrens auf der Oberflache 6 er-
zeugt. Somit bestehen hinsichtlich der optischen Ausgestaltung des Dekormusters 7 keinerlei
Einschrankungen, da im Prinzip jedes Dekormuster 7 mittels Digitaldruck hergestellt werden
kann.

[0036] Zur Herstellung des Dekormusters 7 wird bevorzugt ein Tintenstrahldrucker eingesetzt.
Dieser spriiht aus einem Druckkopf 8 mit zumindest einer Dise 9 Farbtropfen 10 auf die Ober-
flache 6 des Grundkdrpers 5.

[0037] Da Tintenstrahldrucker ebenfalls aus dem Stand der Technik bekannt sind, sei zu weite-
ren Ausflihrungen dazu auch auf den einschlagigen Stand der Technik verwiesen, wie bei-
spielsweise hinsichtlich der Erzeugung der Farbtropfen 10 mittels CIJ (Continuous Ink Jet) oder
DOD (Drop On Demand), der Steuerung des zumindest einen Druckkopfes 8 mit der zumindest
einen Diise 9, der Steuerung der Flugbahn der Farbtropfen 10, etc.

[0038] In der Regel werden fur den Farbdruck vier Farben in Digitaldruckverfahren verwendet,
namlich die Farbténen Cyan, Magenta, Gelb und die Schliisselfarbe Schwarz (entsprechend
dem CMYK-Farbmodell). Die Farben kénnen pigmentbasiert oder farbstoffbasiert sein. Um den
Farbraum noch zu optimieren, kénnen auch sogenannte Light Farben zusatzlich eingesetzt.
Damit sind Pastell-Farben besser herstellbar.

[0039] FUr den Farbdruck kénnen die einzelnen Farben nacheinander oder gleichzeitig ge-
druckt werden. Werden sie nacheinander gedruckt, wird vorzugsweise bei stillstehendem Fens-
ter- oder Tarprofil 1 und mit verfahrbaren Druckkopf 8 gedruckt.

[0040] Werden sie gleichzeitig bedruckt, erfolgt das Bedrucken vorzugsweise in singlepass
Verfahren mit mehreren Druckkdpfen, die in Druckrichtung hintereinander angeordnet sein
kdénnen.

[0041] Bevorzugt werden Tintenstrahldrucker eingesetzt, die mehrere Druckképfe 8 und mehre-
re Disen 9 pro Druckkopf 8 aufweisen, wobei weiter bevorzugt ist, wenn pro Farbe zumindest
ein Druckkopf 8 vorhanden ist.

[0042] Prinzipiell ist es mdglich, dass Mischfarben bereits vorgemischt eingesetzt werden. In
der Regel werden diese aber entweder durch direkte Vermischung auf dem Substrat und/oder
rein optisch durch entsprechendes Nebeneinandersetzen von Farbtropfen der Grundfarben
erzeugt, wie dies an sich bekannt ist.

[0043] Bei dem Verfahren, zu dem in Fig. 1 ein erster Verfahrensschritt dargestellt ist, werden
die Farbtropfen 8 mit den unterschiedlichen Farben nacheinander auf die Oberflache 6 aufge-
druckt. Dazu werden in dem ersten Schritt die Farbtropfen 8 nicht ganz bis zu einer Kante 11
aufgedruckt, sondern wird das Bedrucken im ersten Schritt unterbrochen, wenn ein Abstand 12
von der Kante 11 erreicht ist, sodass also die Farbtropfen 8 des ersten Schrittes sich zumindest
in dem Abstand 12 von der Kante 11 befinden.

[0044] Die Kante 11 ist in dargestellten Ausfiihrungsbeispiel keine Seitenkante des Grundkér-
pers 5 des Fenster- oder Tirprofils 1, sondern eine Kante die im Verlauf der Oberflache 7 aus-
gebildet ist, beispielsweise durch die Ausbildung eines Falzes, der z.B. als Anschlag dienen
kann.

[0045] Es sei darauf hingewiesen, dass die konkrete Darstellung der Geometrie des Falzes in
Fig. 1 keinen einschréankenden Charakter hat.

[0046] Die Kante 11 wird also zwischen zwei Bereichen der Oberflache 6 ausgebildet, die in
unterschiedlichen Richtungen verlaufen, also beispielsweise zumindest anndhernd waagrecht,
wie im linken Teil der Fig. 1, und zumindest annahernd senkrecht, wie im daran anschlie3enden
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Teil der Fig. 1. Die Kante 11 kann also beispielsweise dadurch entstehen, dass in der Oberfla-
che 6 eine Vertiefung 13 ausgebildet ist.

[0047] Es sei jedoch erwdhnt, dass das Bedrucken der Oberflache 6 bzw. generell der sichtba-
ren Oberflachen des Fenster- oder Turprofils 1 entsprechend dieser Beschreibung durchgefiihrt
werden kann, dass also die Flugrichtung der Farbtropfen 8 in einem oder mehreren Kantenbe-
reichen geandert wird, also nicht nur im Bereich der zu Fig. 1 beschriebenen Kante 11. Auch fir
diese weiteren Kanten des Fenster- oder Turprofils 1, also beispielsweise auch Seitenkanten,
kénnen die Ausfiuhrungen in diese Beschreibung angewandt werden, beispielsweise hinsichtlich
des Abstandes 12.

[0048] Bei Erreichen des Mindestabstandes von der Kante 11, also des Abstandes 12, wird in
dieser Ausfiihrungsvariante des Verfahrens das Bedrucken der Oberflache 6 unterbrochen.

[0049] In einem zweiten, an den ersten Schritt anschlieBenden Schritt des Verfahrens wird nun
der im ersten Schritt nicht bedruckte, an die Kante 11 unmittelbar anschlieBende Bereich der
Oberflache 6 bedruckt. Dazu wird die Richtung verandert, mit der die Farbtropfen 10 auf die
Oberflache 6 auftreffen. Im einfachsten Fall wird hierzu der Druckkopf 8 schrag gestellt, wie dies
in Fig. 2 dargestellt ist, sodass also auch die Farbtropfen 10 schrag auf die Oberflache auftref-
fen. Die Druckrichtung an sich, also die Vorschubrichtung des Druckkopfes 8 bleibt unverandert.
Es wird also in Richtung des Verlaufs der Kante 11, d.h. in Langsrichtung des Fenster- oder
Tarprofils 1, gedruckt. Mit anderen Worten verlduft die Kante 11 in Druckrichtung. (In den Fig. 1
und 2 verlauft die Druckrichtung in Richtung senkrecht auf die Papierebene.)

[0050] Aufgrund dieser Schragstellung des Druckkopfes 8 bzw. dessen Diisen 9 breiten sich
die einzelnen Farbtropfen 8 im Vergleich zur senkrechten Richtung ovaler (in Druckrichtung) auf
der Oberflache 6 aus, sodass also der Druckkopf 8 weiter von der Kante 11 entfernt bleiben
kann und trotzdem Farbe bis zur Kante 11 gelangt.

[0051] Mit ,ovaler” ausbreiten ist gemeint, dass die Drucktropfen in Draufsicht beim Drucken
keine kreisférmige Flache bilden, sondern eine ovale.

[0052] Bedingt durch diese Verfahrensweise entsteht ein Dekormuster 7 auf der Oberflache 6
des Fenster- oder Tirprofils 1, das eine Schichtdicke 14 aufweist, die einem Bereich 15 der
zumindest einen Kante 11 des Grundkdrpers 5 kleiner ist, als in einem an diesen Bereich 15
anschlieBenden Bereich 16, wie dies aus Fig. 2 ersichtlich ist. Bedingt dadurch gelangt auch
weniger Farbe in den Bereich 17 nach der Kante 11 (bezogen auf die Druckrichtung). Die An-
gabe ,weniger® bezieht sich dabei auf die Menge an Farbe im Vergleich zum Bedrucken der
Oberflache senkrecht von oben.

[0053] Der Grund, warum Farbe in den Bereich 17 nach der Kante 11 gelangt, ist, dass der
Grundkdper 5 herstellungsbedingt nicht das Sollmal3 aufweist, sondern das Istmal mit zulassi-
gen Toleranzen versehen ist bzw. sein kann. Aufgrund dieser Toleranzen verlduft auch die
Kante 11 unter Umstanden nicht exakt parallel zur Druckrichtung. Die aus dem Bereich 16
stammende Farbe im Bereich 17 wiederum fihrt zu Ungenauigkeiten bzw. Unscharfen des
Dekormusters 7. Mit dem bzw. den in dieser Beschreibung beschriebenen Verfahren kann dies
vermieden bzw. dieser Effekt reduziert werden.

[0054] Wirde man mit einem Durchgang die gesamte Flache bedrucken wollen, misste man
um die Toleranz Uber die Kante 11 drucken, um auch bei toleranzbedingt gréBeren Profilen
sicher alles zu bedrucken. Dies wiirde unweigerlich dazu fihren, dass die ins Leere treffenden
Disen 9 ein Uberdrucken im Fenster- oder Turprofil 1 verursachen wirden, welcher uner-
wiinscht ist. Um dies zu verhindern, wird schrag auf die Kante 11 gedruckt.

[0055] Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass sich das Dekormuster 7 Uber die ge-
samte Oberflache 6 bzw. tber sdmtliche sichtbaren Oberflachen des Grundkdérpers 5 des Fens-
ter- oder Turprofils 1 erstreckt. Es werden also nicht nur Teilbereiche der Oberflache(n) 6 son-
dern diese zur Ganze bedruckt.

[0056] Bei der voranstehend beschriebenen Ausfuhrungsvariante des Verfahrens werden die
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Farbtropfen 10 nur einlagig auf die Oberflaiche aufgedruckt. Es ist aber auch méglich, dass
auch der bereits im ersten Schritt bedruckte Bereich 16 im zweiten Schritt noch einmal tber-
druckt wird, insbesondere ebenfalls mit dem schraggestellten Druckkopf 8. Generell kann das
Dekormuster 7 aus mehreren Ubereinander gedruckten Lagen von Farbtropfen 10 erzeugt
werden, wobei zumindest eine Lage zumindest im Bereich unmittelbar anschlieBend an die
Kante 11, also im Bereich 15, mit schrager Flugbahn der Farbtropfen 10 (im voranstehenden
Sinne) gedruckt wird.

[0057] In Fig. 3 ist eine andere Ausfiihrungsvariante des zweiten Schrittes des Bedruckens des
Fenster- oder Turprofils 1 dargestellt. Wiederum ist der Druckkopf 8 mit den Disen 9 schrag zur
Oberflache 6 des Fenster- oder Turprofils 1 angestellt. Die Flugrichtung der Farbtropfen 10 ist
als unterschiedlich zur Flugrichtung der Farbtropfen 10 im ersten Schritt. Anders als bei der in
Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsvariante ist der Druckkopf 8 aber nun in die andere Richtung
geneigt, also nicht in Richtung auf die bedruckte Oberflache 6 sondern von dieser weg in Rich-
tung auf den Bereich 17 des Fenster- oder Turprofils 1.

[0058] In Fig. 3 ist strichliert auch angedeutet, dass auch der an den im zweiten Schritt be-
druckten Bereich 15 anschlieBende Bereich 17 bedruckt sein kann. Dabei kann vorgesehen
werden, dass im ersten Schritt der Bereich 16 und der Bereich 17 bedruckt werden, und dass
daran anschlieBend der um die Kante 11 noch unbedruckte Bereich 15 mit den schrag gestell-
ten Disen 9 bedruckt wird, wodurch die ,Liicke“ zwischen den beiden bereits bedruckten Berei-
chen 16, 17 geschlossen wird.

[0059] Anstelle der tatséchlichen Schragstellung des Druckkopfes 8 oder der Druckkdpfe 8 zum
Bedrucken des unmittelbar an die Kante 11 anschlieBenden Bereichs 15 (generelle eines un-
mittelbar an eine Kante anschlieBenden Bereichs) kann auch vorgesehen werden, dass nur die
Flugbahn an sich der Farbtropfen 10 verandert wird, sodass die Farbtropfen 10 schrag auf die
Oberflache 6 des Grundkérpers 5 auftreffen. Beispielsweise kann dies mit Hilfe eines elektri-
schen Feldes erreicht werden, durch das die Farbtropfen 10 beim Drucken hindurch mussen,
sofern eine elektrisch leitfdhige Farbe bzw. Tinte verwendet wird. Die Farbtropfen 10 kdnnen
dabei je nach Starke des elektrischen Feldes mehr oder weniger aus ihrer urspriinglichen Flug-
bahn abgelenkt werden. Es sind auch andere physikalische Effekte fir diesen Zweck einsetzbar
bzw. ausnutzbar.

[0060] Die Erfindung schlagt somit generell eine Verfahren zur Herstellung eines Fenster- oder
Turprofils 1 vor, nach dem auf zumindest der Oberflache 6 des Fenster- oder Turprofils 1 das
Dekormuster 7 mittels Digitaldruck aus Farbtropfen 10 erzeugt wird, wobei die Farbtropfen 10
bis zu dem Abstand 12 von der in Druckrichtung verlaufenden Kante 11 des Fenster- oder
Tirprofils 1 in einer ersten Richtung, insbesondere senkrecht, auf die Oberflache des Fenster-
oder Tlrprofils 1 aufgedruckt werden und die Farbtropfen 10 in dem durch den Abstand 12 von
der Kante 11 definierten Bereich der Oberflache 6 in einer zweiten Richtung aufgedruckt wer-
den, die zur ersten Richtung verschieden ist, insbesondere schrég ist.

[0061] Es sei angemerkt, dass es auch mdglich ist, dass die Druckrichtung senkrecht auf die
Kante 11 verlauft, also beispielsweise in Fig. 2 von links nach rechts. Die Druckrichtung in
Langsrichtung des Fenster- oder Tirprofils 1 wird jedoch bevorzugt, da sich das Verfahren
damit besser in die Produktionslinie fur ein Fester- oder Tlrprofil 1 einbetten |asst.

[0062] Durch die Verénderung der Flugrichtung der Farbtropfen 10 kann das Uberdrucken
vermieden bzw. reduziert werden, sodass keine oder weniger Farbe, die flr den Bereich 15, der
unmittelbar an die Kante 11 anschlie3t, in den zweiten unmittelbar an die Kante 11 anschlie-
Benden Bereich 17 gelangt.

[0063] Sofern das Dekormuster 7 mehrlagig aufgebaut wird, kénnen fir die einzelnen Lagen
jeweils eine Grundfarbe verwendet werden, also beispielsweise jeweils eine der Farben des
CMYK-Farbschemas.

[0064] Um eine bessere Haftung des Dekormuster 7 auf der Oberflaiche 6 zu erreichen, kann
diese vorab mit einem Haftvermittler versehen werden, der gegebenenfalls ebenfalls aufge-

7/13



D ssteneichisches AT 520 096 B1 2019-01-15

patentamt

druckt werden kann, beispielsweise mit einem Tintenstrahldrucker.

[0065] Weiter kann vorgesehen werden, dass anschlieBend an die Erzeugung des Dekormus-
ters 7 dieses noch zur Ganze mit einem transparenten Schutzlack und/oder mit einem transpa-
renten Glanzlack Uberdruckt wird, um das Dekormuster 7 besser vor Witterungseinflissen
schitzen zu kdnnen.

[0066] Nach einer Ausflhrungsvariante des Verfahrens kann vorgesehen werden, dass die
Farbtropfen 10 im zweiten Schritt in einem Winkel 18 auf die Oberflache 6 des Fenster- oder
Tarprofils 1 aufgebracht werden, der ausgewahlt ist aus einem Bereich von 20 ° bis 70 °, insbe-
sondere aus einem Bereich zwischen 30 ° und 60 °. Der Winkel 18 ist dabei jener Winkel, den
die Flugbahn der Farbtropfen 10 bzw. die Langsmittelachse des Druckkopfes 8 mit der Oberfla-
che 6 einschlieBen, wie dies aus Fig. 2 ersichtlich ist.

[0067] In der Ausflihrungsvariante des Verfahrens gemai Fig. 3 betragt der Winkel 18 zwi-
schen 110 ° und 160 °, insbesondere zwischen 120 ° und 150 °, ist also komplementar zur
vorangehend genanntem Winkel 18.

[0068] Wie bereits voranstehend erwahnt, wird das Verfahren dazu eingesetzt, um toleranzbe-
dingte Fehler des Fenster- oder Tirprofils 1 hinsichtlich ihres Einflusses auf das auf die Ober-
flache 6 des Fenster- oder Tlrprofils 1 aufgedruckte Dekormuster 7 abzuschwéachen bzw. ganz
zu verhindern. Aus diesem Grund ist der Abstand 12 zur Kante 11 zumindest so grof3 ist, wie
die zuldssige Abweichung der Ist-Abmessungen des Fenster- oder Tirprofils 1 von den Soll-
Abmessungen. Beispielsweise kann also der Abstand 12 zumindest zwischen 0,5 mm und 2
mm betragen.

[0069] GemaBe einer Ausflihrungsvariante wird die Breite des Drucks im zweiten Schritt dabei
bevorzugt so gewéhlt, dass in den Sichtflaichen leicht Gberlappend mit dem ersten Schritt ge-
druckt wird und je nach Toleranzsituation der Gber die Kante verlaufende Bereich breiter oder
schmaler wird. Da sich die Toleranz des Fenster- oder Turprofils 1 Gber den Profilverlauf wenig
andert ist diese Kante relativ gleich zur Kante 11 und macht damit ein schénes Bild. Es kann
hier Gber Auslaufen des Druckbildes bei Bedarf auch ein sanfter Auslauf realisiert werden.

[0070] Es kann auch vorgesehen werden, dass die Farbtropfen 10, die im ersten Schritt auf die
Oberflache des Fenster- oder Turprofils 1 aufgebracht werden, nur teilweise getrocknet oder
gehértet werden, sodass mit den Farbtropfen 10 des zweiten Schrittes eine Vermischung statt-
findet, sobald diese auf die erste Schicht auf Farbtropfen 10 aufgedruckt werden. Die Teilhé&r-
tung kann beispielsweise mittels UV-Licht oder durch nur teilweise Entfernung des Lésungsmit-
tels der Tinten erfolgen.

[0071] Wie voranstehend ausgeflhrt, ist das Fenster- oder Tirprofil 1 vorzugsweise ein Kunst-
stoffprofil. Ublicherweise werden diese mit einem Extrusionsverfahren hergestellt. Die Druckvor-
richtung, d.h. zumindest der Druckkopf 8 oder die Druckkdpfe 8 kénnen nach einer weiteren
Ausfihrungsvariante auch in die Herstellungslinie fir die Profile integriert werden, indem er
oder sie nach einer Kalibrierungsstufe fir die Profile angeordnet wird oder werden. Das Bedru-
cken kann damit zumindest teilweise unmittelbar anschlieBend an das Kalibrieren erfolgen.

[0072] Ein Abstand 19 der Diisen 9, aus denen die Farbtropfen 10 austreten, von der Oberfla-
che 6 des Fenster- oder Tarprofils 1 kann zwischen 1 mm und 20 mm, insbesondere zwischen
1 mm und 8 mm, betragen. Dieser Abstand 19 bezeichnet dabei die Entfernung der Oberflache
6 in der Verlangerung der schréag gestellten Disen 9, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist. Sind die
Dusen 9 senkrecht auf die Oberflache gestellt, kann der Abstand der Diisen von der Oberflache
zwischen 1 mm und 2 mm betragen.

[0073] Um eine geringere Schichtdicke des Dekormusters 7 im unmittelbar an die Kante 11
anschlieBenden Bereiche 15 hinsichtlich des Erscheinungsbildes ausgleichen zu kénnen, kann
vorgesehen werden, dass in dem im ersten Schritt nichtbedruckten oder generell den schrég
bedruckten Bereich 15 eine héheren Farbsattigung erzeugt wird, als in den im ersten Schritt
bedruckten Bereichen 16. Dies kann durch entsprechende Veranderung der Mischung der
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Farbtropfenanzahl rechnerisch ermittelt bzw. mit einem PC gesteuert werden.

[0074] Es ist weiter mbglich, dass die sich aufgrund der Richtungsanderung der Flugbahn der
Farbtropfen 10 sich ergebenden geanderte Abstand der Diise(n) 9 zur Oberflache 6 ebenfalls
rechnerisch mit einem entsprechenden Programm eines PCs berlicksichtigt wird, um damit die
Qualitét des Druckbildes, also des Dekormusters 7, weiter zu verbessern.

[0075] Die GroBe des Abstandes 12 von der Kante 11 kann in einem PC entsprechend hinter-
legt sein, sodass im Verfahren tiber den PC bzw. generell einen Computer anhand der Software
bestimmt wird, wann wahrend des Druckens flr ein bestimmtes Profil, d.h. einen bestimmten
Profilquerschnitt, der Abstand 12 erreicht ist. Es ist aber auch mdéglich, dass der Abstand 12 von
der Kante 11 wahrend des Druckens laufend ermittelt wird, beispielsweise mittels einer Kamera,
und anhand dieser Daten der Zeitpunkt fir die Anderung der Flugrichtung der Farbtropfen 10 im
voranstehenden Sinne ermittelt wird.

[0076] Es ist weiter mdglich, dass der Bereich 15 um die Kante 11 abgedeckt wird, beispiels-
weise mit einer Dichtung.

[0077] Mit der Kombination der in den Fig. 1 und 3 dargestellten Verfahrensschritten ist es
moglich ein bedrucktes Fenster- oder Turprofil 1 herzustellen, das einen flieBenden Ubergang
des Druckbildes vom Bereich 16 in der Bereich 17 Uber den Bereich 15 um die Kante 11 er-
laubt, d.h. mit beidseitig der Kante 11 sanft auslaufenden Farben in diesem Bereich 15.

[0078] Durch die Schragstellung des Druckkopfes 8 bzw. der Dise(n) 9 sollte softwaretech-
nisch das Druckbild, d.h. das Dekormuster, verzerrt werden, da nun die reale Flache entspre-
chend dem Anstellwinkel (Winkel 18) des Druckkopfes 8 bzw. der Dise(n) 9 verlangert ist und
somit die aus dem Druckkopf 8 bzw. der/den Duse(n) 9 applizierte Tinte ein gestauchtes Bild
druckt.

[0079] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus Elemente in den Figuren nicht notwendigerweise mafBstablich dargestellt
wurden.
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BEZUGSZEICHENLISTE
1 Tarprofil

2 Hohlkammerprofil
3 Hohlkammer

4 Steg

5 Grundkérper

6 Oberflache

7 Dekormuster

8 Druckkopf

9 Dlse

10 Farbtropfen

11 Kante

12 Abstand

13 Vertiefung
14 Schichtdicke

15 Bereich
16 Bereich
17 Bereich
18 Winkel

19 Abstand

10/13



P

gsterreichisches AT 520 096 B1 2019-01-15

patentamt

Patentanspruche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Fenster- oder Tlrprofils (1) nach dem auf zumindest einer
Oberflache (6) des Fenster- oder Turprofils (1) ein Dekormuster (7) mittels Digitaldruck aus
Farbtropfen (10) erzeugt wird, wobei die Farbtropfen (10) bis zu einem Abstand (12) von
einer in Druckrichtung verlaufenden Kante (11) des Fenster- oder Turprofils (1) in einer ers-
ten Richtung, insbesondere senkrecht, auf die Oberflache (6) des Fenster- oder Trprofils
(1) aufgedruckt werden und die Farbtropfen (10) in dem durch den Abstand (12) von der
Kante (11) definierten Bereich (15) der Oberflache (6) in einer zweiten Richtung aufge-
druckt werden, die zur ersten Richtung verschieden ist, insbesondere schrag ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (12) zur Kante (11) zumindest so grof3 ist, wie die zu-
lassige maximale Abweichung der Ist-Abmessungen des Fenster- oder Tirprofils (1) von
den Soll-Abmessungen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Farbtropfen (10) in meh-
reren Schritten aufgedruckt werden, wobei in einem ersten Schritt die Farbtropfen (10) mit
der ersten Richtung auf die Oberflache (6) aufgedruckt werden, und in einem auf den ers-
ten Schritt folgenden weiteren Schritt die Flugrichtung der Farbtropfen (6) im Vergleich zur
Flugrichtung der Farbtropfen (10) im ersten Schritt verandert wird, sodass die Farbtropfen
(10) im zweiten Schritt in der zweiten Richtung auf die im ersten Schritt nichtbedruckte
Oberflache (6) des Fenster- oder Tirprofils (1) im Bereich der Kante (11) auftreffen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Farbtropfen (10)
im zweiten Schritt mit einem Winkel (18) auf die Oberflache (6) des Fenster- oder Trprofils
(1) aufgebracht werden, der ausgewahlt ist aus einem Bereich von 20 ° bis 70 °.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Farb-
tropfen (10), die im ersten Schritt auf die Oberflache (6) des Fenster- oder Tirprofils (1)
aufgebracht werden, nur teilweise getrocknet oder gehartet werden, sodass mit den Farb-
tropfen (10) des zweiten Schrittes eine Vermischung stattfindet.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Fens-
ter- oder Turprofil (1) mit einem Extrusionsverfahren hergestellt wird, das Fenster- oder
Turprofil (1) danach kalibriert wird und dass der erste Schritt unmittelbar nach der Kalibrie-
rung des Fenster- oder Turprofils (1) durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstand
(19) der Dusen (9), aus denen die Farbtropfen (10) austreten, von der Oberflache (6) des
Fenster- oder Turprofils (1) zwischen 1 mm und 20 mm betragt.

Fenster- oder Turprofil (1) mit einem Grundkdrper (5), der auf zumindest einer Oberflache
(6) ein Dekormuster (7) aufweist, das nach einem Druckverfahren entsprechend einem der
Anspriiche 1 bis 7 auf der Oberflache (6) des Grundkdrpers (5) hergestellt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Schichtdicke (14) des Dekormusters (7) im Bereich (15) von
zumindest einer Kante (11) des Grundkdrpers (5) kleiner ist, als die Schichtdicke (14) des
Dekormusters (7) in einem an diesen Bereich (15) anschlieBenden Bereich (16), wobei ein
Abstand (12) zur Kante (11), der den Bereich (15) definiert, zumindest so grof3 ist, wie die
zuldssige maximale Abweichung der Ist-Abmessungen des Fenster- oder Turprofils (1) von
den Soll-Abmessungen.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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