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HERSTELLUNG

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Fenster-
oder Turprofilhohlkammerprofil (1), das (a) ein Kernprofil
(30) mit einer aus Kunststoffmaterial gebildeten Kunst-
stoffmatrix und in der Kunststoffmatrix enthaltenen Ver-
starkungsfasern; und (b) eine das Kernprofil (30) zumin-
dest teilweise ummantelnde Mantelschicht (40) in Form
einer Pulverlackierung, umfasst, wobei sich das Fenster-

FENSTER- ODER TURHOHLKAMMERPROFIL SOWIE VERFAHREN ZU SEINER

oder Turprofilhohlkammerprofil (1) erfindungsgeman da-
durch auszeichnet, dass das Kernprofil (30) zumindest
an seiner Oberflache elektrisch leitfahig oder statisch
leitfahig ausgebildet ist. Daruber hinaus bezieht sich
die vorliegende Erfindung auf ein Verfahren zur Herstel-
lung eines erfindungsgemafien Fenster- oder Turprofil-
hohlkammerprofils (1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fenster- oder Tlrpro-
filhohlkammerprofil, das (a) ein Kernprofil mit einer aus
Kunststoffmaterial gebildeten Kunststoffmatrix und in der
Kunststoffmatrix enthaltenen Verstarkungsfasern; und
(b) eine das Kernprofil zumindest teilweise ummantelnde
Mantelschicht in Form einer Pulverlackierung umfasst.
Dariiber hinaus betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung eines Fenster- oder Turprofil-
hohlkammerprofils.

[0002] Fir Fenster- und Tirhohlkammerprofilen zur
Einfassung von Glasscheiben wird ein eine mdglichst
gute Warmedammung des daraus erhaltenen Fensters
bzw. der daraus erhaltenen Tir angestrebt. Um die fir
solche Fenster oder Tiren erforderliche mechanische
Stabilitat zu gewabhrleisten, ist es fir entsprechende
Fenster- oder Tlurhohlkammerprofil aus unverstarktem,
thermoplastischem Material, beispielsweise Polyvinyl-
chlorid (PVC), aus statischen Griinden erforderlich, ein
metallisches Armierungsprofil, meist aus Stahl, in min-
destens eine der Hohlkammern des Fenster- oder Tur-
hohlkammerprofils einzubringen. Mit der dadurch erziel-
ten erheblichen Verbesserung der mechanischen Stabi-
litdt gehen aufgrund der durch die Armierung erzielten
Warmebrticke eine deutliche Verschlechterung der War-
medammeigenschaften einher. Zur Erhéhung der Stabi-
litat bei guten Warmedammeigenschaften ist beispiels-
weise aus der DE 82 82 221 U1 eine Profilleiste aus
einem Kernprofil aus Polyvinylchlorid, das Kurzglasfa-
sernmiteiner LaAnge von bis zu 12 mmin einer Menge von
bis zu 50 Gew.% enthalt, und einem dieses ummanteln-
den PVC-Mantelprofil mit hoher Schlagzahigkeit be-
kannt. Dariiber hinaus wird in der DE 203 02 286 U1
die kontinuierliche Faserverstarkung eines Bereichs
oder mehrerer Bereiche eines Fensterprofils aus thermo-
plastischem Material mit einem Faservolumengehalt von
mehr als 20% vorgeschlagen. Solche Fenster- und Tur-
profile mit einer Verstarkung durch Endlosfasern weisen
sehr hohe E-Module auf. Nachteilig an den in der DE 82
82 221 U1 und in der DE 203 02 286 U1 beschriebenen
Profilleisten wird gesehen, dass sie mit Pulverlacken
unter fir entsprechende Metallprofile geltende Standard-
bedingungen nicht beschichtet werden kénnen, ohne
dass das resultierende pulverbeschichtete Profil erheb-
liche Oberflachendefekte aufweist.

[0003] Andieser Stelle setzt die vorliegende Erfindung
ein, der die Aufgabe zugrunde liegt, ein Fenster- oder
Turprofilhohlkammerprofil zur Verfligung zu stellen, das
die Nachteile des Stands der Technik zumindest teilwei-
se Uberwindet. Insbesondere soll das erfindungsgema-
Re Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil auch nach
dem Pulverbeschichten der Oberflache (iber eine gute
Oberflachenbeschaffenheit und eine hohe mechanische
Stabilitat verfigen. Dariiber hinaus liegt die vorliegende
Erfindung auchin der Bereitstellung eines Verfahrens zur
Herstellung eines derartigen Fenster- oder Tirprofilhohl-
kammerprofils.

10

20

25

30

35

40

45

50

55

[0004] Diese und andere Aufgaben werden erfin-
dungsgemal durch ein Fenster- oder Turprofilhohlkam-
merprofil mitden Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 8 ge-
I6st. Bevorzugte Ausfiihrungsformen des erfindungsge-
ma-Ben Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofils sowie
des erfindungsgemaRen Verfahrens sind jeweils in den
abhangigen Anspriichen beschrieben.

[0005] GemaR der vorliegenden Erfindung wurde
Uberaschenderweise erkannt, dass eine hohe Oberfla-
chengiite auch fir pulverbeschichte, faserverstarke
Kunststoffprofile erzielt werden, indem die zu beschich-
tende AuRenseite des Kunststoffprofils elektrisch leitfa-
hig oder statisch leitfahig ausgebildet ist. Dies flhrt zu
einem besseren Anhaften der Pulverbeschichtung an
dem faserverstarken Kunststoffprofil und zu einer kom-
pakteren Beschichtung, was zu einer guten Oberflachen-
beschaffenheit des beschichten Kunststoffprofils fiihrt,
die der entsprechender pulverbeschichteter Metallprofile
gleichkommt. GemaR der vorliegenden Erfindung wird
dies dadurch realisiert, dass das Kernprofil zumindest an
seiner Oberflache elektrisch leitfahig oder statisch leit-
fahig ausgebildet ist.

[0006] Dementsprechend liegt der vorliegenden Erfin-
dung in der Bereitstellung eines Fenster- oder Turprofil-
hohlkammerprofils, das (a) ein Kernprofil mit einer aus
Kunststoffmaterial gebildeten Kunststoffmatrix und in der
Kunststoffmatrix enthaltenen Verstarkungsfasern; und
(b) eine das Kernprofil zumindest teilweise ummantelnde
Mantelschicht in Form einer Pulverlackierung umfasst,
wobei sich Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil er-
findungsgemal dadurch auszeichnet, dass das Kern-
profil zumindest an seiner Oberflache elektrisch leitfahig
ausgebildet ist.

[0007] Wie hierin verwendet, bedeutet der Begriff
"Oberflachenwiderwiderstand" den elektrischen Wider-
stand, der auf der Oberflache des Kernprofils gemal DIN
EN 62631-3-2:2016-10 gemessen wird, insbesondere
unter Verwendung der Methode "Ringelektrode". In die-
sem Zusammenhang wird, wie hierin verwendet, von
einer "elektrisch leitfahigen" Oberflache gesprechen,
wenn der Oberflachenwiderwiderstand im Bereich von
102 Q bis 108 Q liegt. Ebenso wird, wie hierin verwendet,
in diesem Zusammenhang von einer "statisch leitfahi-
gen" Oberflache gesprochen, wenn der Oberflachenwi-
derwiderstand im Bereich zwischen 106 und 108 Q be-
tragt. Die Untergrenze des Oberflachenwiderstand berat
bevorzugt 102 Q, insbesondere 5*102 Q. Dariiber hinaus
beschreibt der Begriff "Kunststoffmaterial" einen Kunst-
stoff, insbesondere einen thermoplastischen Kunststoff,
dem die zur Herstellung von Fenster- oder Turprofilhohl-
kammerprofilen Ublichen Zusatzstoffe, wie beispielswei-
se Stabilisatoren, Weichmacher, Pigmente und derglei-
chen, zugesetzt worden sind. Dementsprechend meint
beispielsweise der Begriff "Polyamid” im Zusammen-
hang mit einem Kunststoffmaterial, dass dem Polyamid
als eigentlichem Kunststoffmaterial die zur Herstellung
von Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofilen Giblichen
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Zusatzstoffe, wie beispielsweise Stabilisatoren, Weich-
macher, Pigmente und dergleichen, zugesetzt sind. Glei-
ches gilt entsprechend auch fiir Polyolefine, Polyvinyl-
chlorid (PVC), Poly(meth)acrylate, Polyester und der-
gleichen.

[0008] Hinsichtlich des erfindungsgemalen Fenster-
oder Turprofilhohlkammerprofils kann es bevorzugt sein,
wenn der Oberflachenwiderstand des Kernprofils gemaf
DIN EN 62631-3-2:2016-10 hochstens 106 Q betréagt,
vorzugsweise héchstens 10000 Q betragt. Ein derartiger
Wert fur den Oberflaichenwiderstand hat sich als aus-
reichend erwiesen, um am Kernprofil gut anhaftende
Pulverbeschichtungen mit hoher Oberflachengite zu
erzielen. Als bevorzugte Untergrenze fir den Oberfla-
chenwiderstand kann ein Wert von 100 Q genannt wer-
den.

[0009] Es kann auch glinstig sein, wenn das Kunst-
stoffmaterial des Kernprofils elektrisch leitfahige Partikel
in einem Anteil von 0,5 Gew.-% bis 50 Gew.-%, vorzugs-
weise 1 Gew.-% bis 30 Gew.-%, und besonders bevor-
zugt 5 Gew.-% bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das
Gewicht des Kernprofils als 100 Gew.-%, enthalt. Alter-
nativ dazu kann es niitzlich sein, wenn das Kernprofil
eine Aulienschicht umfasst, die elektrisch leitfahige Par-
tikel in einem Anteil von 0,5 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
vorzugsweise 1 Gew.-% bis 30 Gew.-%, und besonders
bevorzugt 5 Gew.-% bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf
das Gewicht der AuRenschicht als 100 Gew.-%, enthalt.
Dadurch Iasst sich die Gesamtmenge der erfindungsge-
mal einzusetzenden elektrisch leitfahigen Partikel er-
heblich verringern.

[0010] Vorzugsweise liegt. die Dicke der AuRenschicht
des Kernprofils innerhalb eines Bereichs von 0,3 mm bis
1,5 mm, insbesondere innerhalb eines Bereichs von 0,5
mm bis 1,0 mm Eine Dicke der AuRenschicht in diesem
Bereich Uberdeckt eventuell an der Oberflache auftre-
tende Glasfasern in ausreichend.

[0011] Es kann auch von Vorteil sein, wenn die elekt-
risch leitfahigen Partikel aus elektrisch leitfahigen Rul3-
Partikeln und elektrisch leitfahigen Kohlefaser-Partikeln,
elektrisch leitfahigen Kohlenstoffnanoréhrchen, elekt-
risch leitfahigen Graphit-Partikeln metallischen Partikeln
(insbesondere Kupfer, Aluminium und dergleichen) so-
wie Kombinationen daraus ausgewahlt sind. Derartige
Partikel haben sich als erfindungsgeman wirksam erwie-
sen und sind kommerziell leicht erhaltlich.

[0012] In bevorzugten Ausfiihrungsformen des erfin-
dungsgemalfen Fenster- oder Turprofilhohlkammerpro-
fils ist die Kunststoffmatrix des Kernprofils als Polyvinyl-
chlorid-Matrix, Poly(meth)acrylat-Matrix, Polyester-Mat-
rix oder Polyamid-Matrix ausgebildet. Zweckmafiger-
weise ist die Kunststoffmatrix des Kernprofils als Poly-
acrylat-Matrix, insbesondere PMMA-Matrix, ausgebil-
det. In diesem Fall wird das Kernprofil bevorzugt durch
reaktive Pultrusion der entsprechenden Monomere un-
d/oder reaktiven Oligomere zur Herstellung von Polyac-
rylat, z.B. Polymethylmethacrylat (PMMA), hergestellt.
Die Herstellung anderer Materialien mittels reaktiver Pul-
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trusion, beispielsweise von Polyester, z.B. Polyethylen-
terephthalat (PET), insbesondere schlagzahem Poly-
ethylenterephthalat (PET-G), oder Polybutylentereph-
thalat (PBT), oder thermoplastischen Polyurethanen
(TPU) wird hierdurch jedoch nicht ausgeschlossen. Die
Herstellung von Polyamid, beispielsweise PA6 oder
PA12, oder Bisphenol A (BPA), Polycarbonat (PC), Poly-
esteramiden oder Polyimiden vorzugsweise mittels der
reaktiven Pultrusion liegt hier ebenfalls im Rahmen der
Erfindung. Wenn die Kunststoffmatrix des Kernprofils ein
Polyamid umfasst, ist das Polyamid vorzugsweise aus-
gewahlt ist aus der Gruppe, umfassend Polyamid-6 (PA
6), Polyamid-6.6 (PA 6.6), Polyamid-6.10 (PA 6.10), Po-
lyamid-4.6 (PA 4.6), Polyamid-12 (PA 12) sowie Blends
der vorgenannten Polyamide. Dabei ist Polyamid-6 auf-
grund seiner guten Verfligbarkeit besonders bevorzugt.
In Bezug auf die reaktive Pultrusion und die Herstellung
von Fenster- und Turprofilhohlkammerprofil mittels reak-
tiver Pultrusion wird auf die WO 2018/072828 766 A1
verwiesen, auf die diesbezuglich hiermit explizit Bezug
genommen wird.

[0013] Wenn eine Aulienschicht des Kernprofils vor-
liegt, ist diese Aulenschicht zweckmaRigerweise aus
einem mit dem Kernprofil kompatiblen Polymer herge-
stellt. Vorzugsweise entspricht das Material der Aufen-
schicht dem Material der Kunststoffmatrix des Kernpro-
fils. So wird beispielsweise bei der Ausbildung der ther-
moplastischen Matrix des Kernprofils als Poly(meth)ac-
rylat-Matrix zweckmaRigerweise die Beschichtung eben-
falls aus einem Poly(meth)acrylat hergestellt. Grund-
satzlich kommen fiir die Beschichtung dieselben Mate-
rialien wie fur die Kunststoffmatrix des Kernprofils in-
frage, also neben Poly(meth)acrylat (z.B. PMMA)
insbesondere Polyester (z.B. PET, PET-G oder PBT),
Polyurethane (z.B. TPU), Polyamide (z.B. PA6 oder
PA12), BPA oder PC. Bevorzugt umfasst die Aullen-
schicht kein faserverstarktes Material.

[0014] Vorzugsweise wird die AuBenschicht mit dem
Kernprofil coextrudiert. Der Begriff "Coextrusion", wie
hierin verwendet, meint in diesem Zusammenhang auch
den Auftrag der Beschichtung auf das frisch hergestellte
Kernprofil mittels einer unmittelbar an die reaktive Pul-
trusion online anschlieBenden Extrusion, wobei in die-
sem Fall auch die Zwischenkihlung des Kernprofils vor
dem Auftrag der Beschichtung im Rahmen der Erfindung
liegt. Alternativ hierzu kdnnen bei der Coextrusion das
Kernprofil und die Beschichtung in einem gemeinsamen
Werkzeug hergestellt werden.

[0015] Besonders bevorzugt kann es sein, dass die
Kunststoffmatrix des Kernprofils als eine Polyamid-Mat-
rix ausgebildet ist. Vorzugsweise ist das Polyamid dann
ausgewahlt aus der Gruppe, umfassend Polyamid 6 (PA
6), Polyamid 6.6 (PA 6.6), Polyamid 6.10 (PA 6.10),
Polyamid 4.6 (PA 4.6), Polyamid 12 (PA 12) sowie Blends
der vorgenannten Polyamide untereinander sowie mit
anderen Polymeren oder Copolymeren, insbesondere
Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymere (ABS) und Acryl-
nitril-Acrylester-Styrol-Copolymere (ASA). Daraus ist
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Polyamid-6 aufgrund seiner guten Verfiigbarkeit beson-
ders bevorzugt. Das zum Kunststoffmaterial des Kern-
profils kompatible thermoplastische Kunststoffmaterial
der AuBenschicht ist ebenfalls bevorzugt aus diesen
Materialien ausgewahlt. Vorzugsweise wird das Poly-
amid des Kernprofils auch als das thermoplastische
Kunststoffmaterial des Mantelprofils eingesetzt. In be-
sonders bevorzugten Ausfiihrungsformen des erfin-
dungsgemalen Fenster- oder Tirprofilhohlkammerpro-
fils wird Polyamid 6 als Kunststoffmaterial des Kernprofils
und des Aulienprofils verwendet.

[0016] Wenn eine Aulenschicht des Kernprofils vor-
liegt, weist diese eine Dicke vorzugsweise im Bereich von
0,3 mm bis 1,5 mm auf. Erfindungsgemal ist das Kern-
profil im Querschnitt vorzugsweise vollstéandig von der
AuBenschicht umgeben. Um eine gute Aufenansicht
des Profils zu erzielen, kann es jedoch auch ausreichend
sein, wenn die wetterseitige Aulenwand, die raumseiti-
ge AuRenwand und die beschlagseitige Profilaufien-
wand eine derartige AuRenschicht aufweisen. Die lbrige
Wandstarke der wetterseitigen AuBenwand, der raum-
seitigen AulRenwand und der beschlagseitigen Profilau-
Renwand sind dann vorzugsweise durch das Kernprofil
ausgebildet sein. Dadurch bleiben glatte Ansichtsflachen
der aus dem erfindungsgemafen Fenster- oder Tirpro-
filhohlkammerprofil gebildeten Bauelemente bei sehr
hoher Stabilitat des gebildeten Rahmens erhalten. Be-
vorzugt weist die durch das Mantelprofil gebildete Au-
Benschicht eine Dicke im Bereich von etwa 0,4 mm bis
etwa 1,2 mm, insbesondere etwa 0,5 mm bis etwa 0,9
mm, besonders bevorzugt von etwa 0,6 mm, auf.
[0017] ZweckmaRigerweise sind die Verstarkungsfa-
sern als Glas- und/oder Carbon- und/oder Aramidfasern
und/oder Basaltfasern ausgebildet, wobei andere Faser-
materialien jedoch nicht ausgeschlossen sind. Erfin-
dungsgemal ist aber der Einsatz von Glasfasern als in
der Kunststoffmatrix enthaltene Verstarkungsfasern be-
vorzugt. Im Rahmen der Erfindung ist es dabei bevor-
zugt, Kurzglasfasern mit einer Faserlange im Bereich
von 0,1 mm bis 5 mm, Langglasfasern mit einer Faser-
lange im Bereich von 5 mm bis 50 mm und/oder End-
losglasfasern mit einer Lange von Gber 50 mm einzeln
oder in Kombination zu verwenden. Wahrend bei der
Verwendung von Kurz- und Langglasfasern das Kern-
profil bevorzugt durch Extrusion bzw. Coextrusion her-
gestellt wird, ist bei der Verwendung von Endlosglasfa-
sern die Herstellung des erfindungsgemaflen Fenster-
oder Turprofilhohlkammerprofils mittels reaktiver Pultru-
sion am besten geeignet. Bei der Verwendung von Kurz-
glasfasern kann es auch giinstig sein, wenn die mittlere
Faserlange der Verstarkungsfasern im Bereich von 1,5
mm bis 3,2 mm liegt. Eine mittlere Lange der Glasfasern
in diesem Bereich fuhrt zu einer hohen mechanischen
Stabilitét eines erfindungsgemafen Fenster- oder Tur-
profilhohlkammerprofils sowohl in Langsrichtung als
auch senkrecht dazu. In diesem Zusammenhang hat
sich eine mittlere Faserlange in einem Bereich von 2,5
mm bis 3,0 als besonders geeignet erwiesen. Erfin-
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dungsgemal ist die Verwendung von Endlosglasfasern
besonders bevorzugt. Fur Endlosglasfasern besteht der
grofte Bedarf die Oberflachenguite zu verbessern. Dar(-
ber hinaus werden unter Verwendung von Endlosglasfa-
sern die hdchsten Steifigkeits- und Festigkeitswerte mit
einem E-Modul gemaR DIN EN ISO 527-4: 2022-03 von
bis zu 70.000 N/mm?2 in Profillangsrichtung erzielt.
[0018] Es kann auch hilfreich sein, wenn die Verstar-
kungsfasern in einem Anteil von 10 Gew.-% bis 90 Gew.-
%, bezogen auf das Gewicht des Kernprofils als 100
Gew-%, in dem Kernprofil enthalten sind. Wenn der Ge-
wichtsanteilanteil der Verstarkungsfasern in dem Kern-
profilinnerhalt des Bereichs von 10 Gew.-% bis 90 Gew.-
%, bezogen auf das Gewicht des Kernprofils als 100
Gew-%, liegt, werden ausgezeichnete E-Module gemafR
DIN EN ISO 527-4: 2022-03 und entsprechende Kern-
profile lassen sich beispielsweise mittels reaktiver Pul-
trusion erzeugen. erzielt. In diesem Zusammenhang ist
bevorzugt, wenn der Gewichtsanteilanteil der Verstar-
kungsfasernin dem Kernprofil innerhalt des Bereichs von
20 Gew.-% bis 80 Gew.-%, insbesondere 30 Gew.-% bis
60 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Kern-
profils als 100 Gew-%, liegt.

[0019] InBezug aufdie in Form einer Pulverlackierung
ausgebildete Mantelschicht kénnen dem Fachmann an
sich bekannte Materialien, Auftrags- und Hartungsver-
fahren erfindungsgemalf eingesetzt werden. Beispiels-
weise kdnnen Pulverlack-Zusammensetzungen auf der
Basis von Polyesterharzen, Epoxidharzen und/oder
(Meth)acrylatharzen sowie Gemische daraus, die dari-
ber hinaus Vernetzerharze (Hartemittel), Pigmente, Full-
stoffe sowie weitere Lackadditive enthalten kdnnen, er-
findungsgeman zum Einsatz kommen. Epoxidharze, Po-
lyesterharze und diese enthalten Gemische haben sich
erfindungsgemal als besonders gut geeignet erwiesen,
da sie die Oberflachen der Kunststoffprofile am besten
benetzen. Zur Aushartung von Pulverlacken ist es erfor-
derlich, das auf dem Substrat abgeschiedene Pulver
zunachst durch Erwarmen auf Temperaturen oberhalb
der Glasubergangstemperatur bzw. des Schmelzpunk-
tes der Pulverlackformulierung aufzuschmelzen. Als
Warmequellen werden z.B. Konvektionsofen, Infrarot-
Strahler oder Kombinationen aus beiden eingesetzt.
Die Aushartung der Pulverbeschichtung erfolgt fiir ther-
misch vernetzende Systeme typischerweise durch Er-
warmung auf Temperaturen zwischen 140 und 200°C flr
einen Zeitraum von ca. 10 bis 30 Minuten. Fur UV-harte-
nde Pulverlackformulierungen erfolgt die Aushartung der
aufgeschmolzenen Pulverschicht mit Hilfe von ultravio-
letter Strahlung innerhalb von wenigen Sekunden. In
bevorzugten Ausfuhrungsformen des erfindungsgema-
Ren Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofils weist die
Pulverlackierung eine Dicke in einem Bereich von 25 um
bis 200 wm, insbesondere in einem Bereich von 60 pum
bis 120 wm, auf.

[0020] Alle Kunststoffmaterialienin dem erfindungsge-
mafen Fenster- oder Tirprofilhohlkammerprofil kénnen
dabei auch in Form von durch einen Recycling-Prozess
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gewonnenen Materialien eingesetzt werden. Insbeson-
dere ist es bevorzugt, dass ein recycliertes Polyamid in
dem Kernprofil enthalten ist. Zuséatzlich oder alternativ
dazu kann in dem Mantelprofil auch "frisches", also nicht
recycliertes Polymermaterial eingesetzt werden.

[0021] Besonders bevorzugt Iasst sich das Kernprofil
des erfindungsgemafRen Fenster- oder Turprofilhohl-
kammerprofils in an sich bekannter Weise durch Coex-
trusion des Kernprofils und des Mantelprofils herstellen.
[0022] Bevorzugt werden die erfindungsgemafen
Fenster- oder Tulrprofilhohlkammerprofile zur Herstel-
lung eines Kunststoff-Fensters oder einer Kunststoff-
Tur verwendet. Durch VerschweilRen von auf Gehrung
geschnittenen Sticken eines erfindungsgemaflen Fens-
ter- oder Turprofilhohlkammerprofils oder Verbinden sol-
cher Stiicke mittels entsprechender Eckverbinder kann
ein Fenster- oder Turrahmen erhalten werden. Der Fens-
ter- oder Turrahmen ist fir den Einbau in eine Offnung
einer Wandung eines Gebaudes vorgesehen bzw. in die
Offnung der Wandung eines Geb&udes einbaubar.
[0023] Die Ausfiihrungen in Bezug auf das erfindungs-
gemalie Fenster- oder Tirprofilhohlkammerprofil gelten
in Bezug auf das erfindungsgemafe Verfahren entspre-
chend.

[0024] In Bezug auf das erfindungsgemale Verfahren
ist bevorzugt, wenn die Herstellung des Kernprofil, ggf.
zusammen mit der Auflenschicht, mittels Extrusion,
Coextrusion oder Pultrusion, insbesondere mittels reak-
tiver Pultrusion, erfolgt.

[0025] Das erfindungsgemale Fenster- oder Tirpro-
filhohlkammerprofil sowie einzelne Teile davon kénnen
auch zeilenweise oder schichtweise unter Verwendung
eines zeilenaufbauenden oder schichtaufbauenden Fer-
tigungsverfahrens (z. B. 3D-Druck) hergestellt werden,
bevorzugt ist jedoch die Herstellung mittels des erfin-
dungsgemalen Verfahrens.

[0026] Im Folgenden soll die vorliegende Erfindung
unter Bezugnahme auf die in den Figuren dargestellten
Ausfihrungsformen im Detail erlautert werden. Dabei
zeigt eine Querschnittsdarstellung eines als Fensterflii-
gelprofil ausgebildeten Fenster- oder Turprofilhohlkam-
merprofils gemaf einer Ausflihnrungsform der vorliegen-
den Erfindung.

[0027] In Figur 1 ist eine Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalien Fenster- oder Turprofilhohlkammerpro-
fils 1 am Beispiel eines Fligelprofils fir ein Kunststoff-
fenster in einer Querschnittsdarstellung gezeigt. Das
erfindungsgemafe Fenster- oder Turprofilhohlkammer-
profil 1 umfasst eine wetterseitige AuRenwand 2 und eine
raumseitigen AulRenwand 3. An die wetterseitige AuRen-
wand 2 grenzen zwei Hohlkammern 4, 5 an, die von als
Stegen ausgebildeten Wandungen 6, 6’,6" und der wet-
terseitigen AulRenwand 2 begrenzt sind. Zentral umfasst
das erfindungsgemalRe Hohlkammerprofils 1 eine
Haupthohlkammer 7. Der obere Steg 8 der Haupthohl-
kammer 7 bildet zusammen mit einem AufReniiberschlag
5 einen Falzbereich 10, in den ein nicht dargestelltes
Flachenelement, insbesondere eine Isolierverglasung,
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aufgenommen werden kann. Das Flachenelement wird
durch eine Glasleiste (nicht dargestellt) stabilisiert, die in
einer Glasleistennut 11 des erfindungsgemafien Hohl-
kammerprofils 1 verankerbar ist. Die in Fig. 1 unten an-
geordnete AufBenwand 12 des erfindungsgemafien
Hohlkammerprofils 1 wird als beschlagseitige Profilau-
Renwand 12 bezeichnet, wahrend man bei der der Be-
schlagseite gegeniiberliegenden Seite von der Falzseite
mit einer falzseitigen ProfilauRenwand 13 spricht.
[0028] In der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsform
des erfindungsgemafRen Fenster- oder Turprofilhohl-
kammerprofils 1 bildet in der in Fig. 1 dargestellten Aus-
fuhrungsform das Kernprofil 30 die Innenwéande, bei-
spielsweise die Wandungen 6, 6’,6", die falzseitige Pro-
filauBenwand 13 und Abschnitte der Glasleistennut 11
vollsténdig, sowie teilweise zur Profilinnenseite gerichtet
die wetterseitige Aulienwand 2, die beschlagseitige Pro-
filauRenwand 12 und die raumseitige AuRenwand 3. Die
Ubrigen Teile der Wandstéarke der wetterseitigen AuRRen-
wand 2, der raumseitigen Aulenwand 3, der Glasleis-
tennut 11, der beschlagseitigen ProfilauRenwand 12 so-
wie des Anschlags 14 von einer Auf3enschicht 31 ge-
bildet. Damit bildet die AuRenschicht 31 teilweise die
AuBRenseite des Kernprofils 30. Diese Aulienseite des
Kernprofils 30 ist vollstandig von einem Mantelprofils 40
in Form einer Pulverlackierung umhiillt. Das Mantelprofil
40 weistin der dargestellten Ausfiihrungsform eine Dicke
von 80 pm auf.

[0029] GemaR der der in Fig. 1 dargestellten Ausflh-
rungsform des erfindungsgemalen Fenster- oder Tur-
profilhohlkammerprofils 1 umfasst das Kernprofil 30 eine
Kunststoffmatrix aus Polyamid 6, dem zur Extrusion von
Fenster- oder Tirprofilhohlkammerprofilen (bliche Zu-
satzstoffe, wie beispielsweise Stabilisatoren, Weichma-
cher, Pigmente und dergleichen, zugesetzt sind. In die
Kunststoffmatrix sind zur Verstarkung Kurzglasfasern
mit einer mittleren Faserlange von 2,7 mmin einem Anteil
von 45 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des Kern-
profils 30 als 100 Gew.-%, eingebettet. Die AuRenschicht
31 bildet ein Gemisch aus elektrisch leitfahigem Poly-
amid 6 (Percolen PA 4200 EC; bezogen von der Grafe
GmbH & Co. KG, D-99444 Blankenhain) und herkdmmli-
ches Polyamid 6, wobei dem Gemisch die zur Extrusion
von Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofilen tbliche
Zusatzstoffe ebenfalls zugesetzt wurden. Dieses Ge-
misch ist zum Kernprofil 30 kompatibel. Durch Variieren
des Anteils an elektrisch leitfahigem Polyamid 6 in dem
Gemisch wurde der Oberflachenwiderstand des Kern-
profils 30 im Bereich der gemaR DIN EN
62631-3-2:2016-10 auf verschiedene Werte von 500 Q
bis 108 Q eingestellt.

[0030] AnschlieRend wurde eine Pulverbeschichtung
auf Polyesterbasis (TIGER Drylac® Series 068 glatt sei-
denglanzend; bezogen von der TIGER Coatings GmbH
& Co. KG, A-4600 Wels) auf die resultierenden Profile
sowie auf das Kernprofil 30 ohne Auf3enschicht 31 je-
weils in einer Schichtdicke von 80 um aufgebracht und
gehartet.
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[0031] Im Falle des Kernprofil 30 ohne AufRenschicht
31, d. h. ohne elektrisch leidende Oberflache (Referenz-
beispiel), weist die Oberflache nach dem Harten mehrere
groRe Blaschen auf. Im Gegensatz dazu zeigten die
erfindungsgemafen Fensterprofile 1 in den Bereichen
mit Au-Benschicht 31, d. h. mit elektrisch leidender Ober-
flache (Erfindungsgemafe Beispiele) nach dem Harten
eine glatte Oberflachenbeschaffenheit, die der pulverbe-
schichteter Aluminiumprofile gleichkam, sowie eine gute
Lackhaftung, wahrend in den Bereichen ohne Aullen-
schicht 31 an der Oberflache wiederum mehrere grol3e
Blaschen auftraten.

[0032] Entsprechende Fensterprofile 1 wurden eben-
falls mit Polyvinylchlorid, Epoxidharzen und (Meth)Acry-
latharzen durchgefiihrt, wobei vergleichbare Ergebnisse
erzielt wurden.

[0033] In alternativen Ausfihrungsformen ist das
Kernprofil 30 auch vollstédndig aus dem elektrisch leit-
fahigen Kunststoffmaterial mit darin eingebetteten Ver-
starkungsfasern (ohne AuRenschicht 31) ausgebildet. In
solchen Fallen werden ebenfalls gut an dem Kernprofil
30 anhaftende Pulverlackierungen mit guter Oberfla-
chenqualitat erhalten.

[0034] Die Fensterprofile 1 gemaR derin Fig. 1 darge-
stellten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung
besitzen eine sehr gute Witterungsbestandigkeit und
verfugt eine hohe mechanische Stabilitdt sowohl in
Langsrichtung (E-Modul gemal DIN EN ISO 527-4:
2022-03 von 9.400 N/mm2) als auch senkrecht dazu.
[0035] Das erfindungsgemafie Fensterprofil 1 wurde
durch Coextrusion des Kernprofils 30 mit der Auf3en-
schicht 31 und anschlieRendes Aufbringen der Mantel-
schicht 40 mittels Pulverlackieren hergestellt.

[0036] Die vorliegende Erfindung wurde exemplarisch
unter Bezugnahme auf Hohlkammerprofile fir den Flu-
gelrahmen eines Fensters beschrieben. Es versteht sich,
dass die vorliegende Erfindung auch auf andere Fenster-
oder Turprofilhohlkammerprofile, insbesondere Blend-
rahmenprofile fiir ein Fenster sowie fiir Blendrahmen-,
Zargen- oder Fligelrahmenprofile einer Tir entspre-
chend anwendbar ist.

Patentanspriiche

1. Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil (1), umfas-
send

(a) ein Kernprofil (30) mit einer aus Kunststoff-
material gebildeten Kunststoffmatrix und in der
Kunststoffmatrix enthaltenen Verstarkungsfa-
sern; und

(b) eine das Kernprofil (30) zumindest teilweise
ummantelnde Mantelschicht (40) in Form einer
Pulverlackierung,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Kernprofil (30) zumindest an seiner Oberflache

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

elektrisch leitfahig oder statisch leitfahig ausgebildet
ist.

Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil (1) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Oberflachenwiderstand des Kernprofils (30) gemaf
DIN EN 62631-3-2:2016-10 héchstens 108 Q be-
tragt, vorzugsweise hdchstens 106 Q betragt.

Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil (1) nach
Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kunststoffmaterial des Kernpro-
fils (30) elektrisch leitfahige Partikel in einem Anteil
von 0,5 Gew.-% bis 50 Gew.-%, bezogen auf das
Gewicht des Kernprofils (30) als 100 Gew.-%,
enthalt.

Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil (1) nach
Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kernprofil (30) eine AuRen-
schicht (31) umfasst, die elektrisch leitfahige Partikel
in einem Anteil von 0,5 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
bezogen auf das Gewicht des Aufienschicht (31)
als 100 Gew.-%, enthalt.

Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil (1) nach
Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke der Aufenschicht (31) des Kernprofils (30)
innerhalb eines Bereichs von 0,3 mm bis 1,5 mm
liegt.

Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil (1) nach
einem der Anspriche 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die elektrisch leitfahigen Partikel
aus elektrisch leitfahigen RuR-Partikeln und elekt-
risch leitfahigen Kohlefaser-Partikeln, elektrisch leit-
fahigen Kohlenstoffnanoréhrchen sowie Kombina-
tionen daraus ausgewahilt sind.

Fenster- oder Turprofilhohlkammerprofil (1) nach
einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoffmatrix (4) des Kern-
profils (30) als Polyvinylchlorid-Matrix, Poly(meth)
acrylat-Matrix, Polyester-Matrix oder Polyamid-Mat-
rix ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Fenster- oder Tur-
profilhohlkammerprofils (1) nach einem der Anspru-
che 1 bis 7, wobei zunachst das Kernprofil (30) mit
Hilfe eines Strangproduktionsprozesses hergestellt
wird und dann die als Pulverlackierung ausgebildete
Mantelschicht (40) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Herstellung des Kernprofil (30)
mittels Extrusion, Coextrusion oder Pultrusion, ins-
besondere mittels reaktiver Pultrusion, erfolgt.
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