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(54) Fenster- oder Tirprofil
(57)  Zur Anpassung von Fenster- oder Trprofilen

an unterschiedliche Anforderungen bezlglich der Stei-
figkeit wurden bislang unterschiedliche Profilserien mit
angepaldten Wandstarken verwendet. Hierzu wurden
jeweils eigene Extrusionswerkzeuge bendtigt.

Fir ein Profilsystem mit geringeren Anforderungen
an die Steifigkeit sieht die Erfindung ein Fenster- oder
Turprofil mit mehreren durch Stege gebildeten Hohl-
kammern vor, bei dem die die Auf3enkontur bildenden
Wande und die die Hohlkammern begrenzenden Stege
jeweils eine Wandstarke unter 4 mm aufweisen, wobei
die Wande und/oder Stege wenigstens teilweise aus
geschaumtem Hart-PVC mit einem Schaumgrad zwi-
schen 1,05 und 1,2 bestehen. Insbesondere wird ein
Profilsystem vorgeschlagen mit einem Profil aus unge-
schaumtem Material und einem Profil aus geschdum-
tem Material mit einem Schdumgrad zwischen 1,05 und
1,2, wobei geschiaumtes und ungeschaumtes Profil
gleiche Abmessungen aufweisen. Beide Profile kénnen
auf den selben Anlagen mit der gleichen Verfahrens-
technik hergestellt werden.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fenster- oder Tir-
profil mit mehreren durch Stege gebildeten Hohlkam-
mern, ein Verfahren zur Herstellung solcher Profile
sowie ein Profilsystem zur Herstellung von Fenstern
und Tdren.

[0002] Fenster- oder Turprofile mit mehreren durch
Stege gebildeten Hohlkammern werden insbesondere
aus Hart-PVC mit Wandstarken zwischen 2 und 3,5 mm
extrudiert. Bei der Extrusion wird der thermoplastische
Kunststoff zunachst in einem Extruder plastifiziert, in
einem Extrusionswerkzeug zu dem gewiinschten Hohl-
kammerprofil geformt und anschlieend in einem nach-
geschalteten Kaliber kalibriert. In aller Regel werden
sogenannte Auflenkaliber verwendet, in der die Auf3en-
kontur des Profils kalibriert wird, wahrend bei den
Innenkammern gewisse Toleranzen zulassig sind.

Stand der Technik

[0003] Solche Hohlkammerprofile fir Fenster oder
Tdren sind beispielsweise aus der DE 197 36 393 A1
bekannt. Um die gewiinschten Anforderungen an die
Steifigkeit und Warmedammung zu gewahrleisten, wer-
den diese Profile mit einer Wandstérke extrudiert, die je
nach landerspezifischer Norm zwischen 2 und 3,5 mm
differiert. Die Profile weisen in der Regel eine grol3e
innere Hohlkammer auf, in die ein Verstarkungsprofil, in
der Regel ein Stahlprofil, zur Erhéhung der Steifigkeit
eingeschoben werden kann.

[0004] Aufgrund unterschiedlicher Anforderungen
an die Steifigkeit der Profile fertigen gréRRere Profilhers-
teller fur einzelne Markte unterschiedliche Profilserien
mit jeweils an die Anforderungen angepalfiten Wand-
starken. Dieses erfordert naturgeman einen hohen Fer-
tigungs- und Investionsaufwand. Eine weitere
Maoglichkeit besteht darin, die Profile beziglich der
Wandstéarke dem Markt mit den héchsten Anforderun-
gen anzupassen und diese Profile mit relativ groRer
Wandstarke auch in anderen Markten mit geringeren
Anforderungen einzusetzen. Dieses bedingt jedoch
einen hoheren Einsatz an Material, der zu héheren Fer-
tigungskosten flhrt.

Aufgabe

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, dieses Pro-
blem zu beheben.

Darstellung der Erfindung

[0006] Die Erfindung schlagt vor, ein Fenster- oder
Turprofil mit mehreren durch Stege gebildeten Hohl-
kammern, bei dem die die Aufienkontur bildenden
Waénde und die die Zwischenkammern begrenzenden
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Stege jeweils eine Wandstarke unter 4 mm, bevorzugt
zwischen 2 und 4 mm aufweisen, so auszubilden, daf}
die Wande und/oder Stege wenigstens teilweise aus
geschdumtem Hart-PVC mit einem Schdumgrad zwi-
schen 1,05 und 1,2 bestehen.

[0007] Als Schdumgrad im Sinne dieser Erfindung
wird der Quotient aus der Dichte eines ungeschaumten
Hart-PVC-Materials zur Dichte des erfindungsgemaf
geschdumten Hart-PVC-Materials verstanden. Ein
Schaumgrad von 1,10 bedeutet somit, daR das Material
des Profils um 10 % aufgeschaumt ist, die Dichte somit
dem 0,91-fachen des ungeschaumten Materials ent-
spricht. Bei einer Dichte von 1,45 g/c:m3 fur ein unge-
schaumtes Profil fiihrt ein Schdumgrad von 1,05 zu
einer Dichte des geschaumten Profils von 1,38 g/cm3,
wahrend ein Schaumgrad von 1,20 zu einer Dichte des
geschaumten Profils von 1,21 glcm? fihrt.

[0008] Bei dem erfindungsgemaf gewahlten gerin-
gen Schaumgrad zwischen 1,05 und 1,2 ist die Poren-
struktur so fein, dall sie mit bloRem Auge kaum
erkennbar ist. Auch die Oberflaiche des extrudierten
Profils ist mit der eines ungeschaumten Profils nahezu
identisch. Die Dichte der leicht geschaumten Profile
betragt bevorzugt 1,20 bis 1,40 g/cm?.

[0009] Die erfindungsgemal hergestellten Fenster-
oder Turprofile weisen somit ein um 5 bis 20 % geringe-
res Gewicht auf als ungeschaumte Profile mit gleichen
Innen- und AulRenabmessungen, d. h. insbesondere
gleicher Wandstéarke, die aus entsprechendem Kom-
paktmaterial extrudiert wurden. Besonders vorteilhaft
kann ein so aus leicht geschdumtem Hart-PVC extru-
diertes Fenster- oder Tirprofil mit einem entsprechen-
dem Profili aus ungeschdumtem Hart-PVC mit
wenigstens weitgehend Ubereinstimmenden Aufen-
und Innenkonturen kombiniert werden, da fir ein sol-
ches Profilsystem die gleichen Nebenprofile und Zube-
hérteile verwendet werden kénnen. Das ungeschaumte
und das entsprechend mit einem Schaumgrad zwi-
schen 1,05 und 1,2 extrudierte Profil unterscheiden sich
somit nur in der Dichte des Materials, nicht aber in den
sonstigen MaRen oder wesentlichen Eigenschaften. Bei
der Herstellung des geschaumten Profils werden
jedoch 5 bis 20 Gew.-% Material eingespart.

[0010] Von besonderer Bedeutung ist, dal die
erfindungsgemaf geschaumten Profile genau so verar-
beitet werden kdnnen wie die entsprechenden unge-
schaumten Profile. Sie kdnnen insbesondere in gleicher
Weise im Gehrungsbereich verschweil3t werden, wobei
sich Uberraschenderweise die gleichen hohen Eckfe-
stigkeiten ergeben.

[0011] Zur Herstellung eines erfindungsgeman auf-
geschdumten Fenster- oder Turprofils wird vorteilhaft
das gleiche Verfahren angewendet, wie es fir die Her-
stellung von aus ungeschdumtem Hart-PVC extrudier-
ten Profilen bekannt ist, namlich Aufschmelzen des
Ansatzes in einem Extruder, Formung des Profils in
einem Extrusionswerkzeug und anschlieendes Kali-
brieren zumindest der AuBenkonturen in einem gekiihl-
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ten Kaliber. Der Ansatz enthalt zusatzlich zu dem Hart-
PVC, ublichen Pigmenten, Stabilisatoren und ggf.
Schlagzéh-Modifiern lediglich noch 0,2 bis 2 Gew.-%
eines chemischen Treibmittels. Vorteilhaft wird als che-
misches Treibmittel Azodicarbonamid, ggf. mit Gblichen
Beschleunigern oder die Zersetzungstemperatur des
Azodicarbonamids beeinflussenden Zusatzen, einge-
setzt.

[0012] Zweckmalig erfolgt das Aufschdumen des
Ansatzes noch im letzten Abschnitt der Extruder-
schnecke oder im Ubergang zwischen Schnecke und
dem Formwerkzeug. Das Aufschaumen sollte zumin-
dest beim Verlassen des Werkzeuges weitestgehend
erfolgt sein. Soweit das Material erst im Kaliber auf-
schaumt, ist ein mafhaltiges extrudieren der Stege
nahezu unmoglich.

[0013] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des
erfindungsgemaflen Profils bzw. Verfahrens wird das
Profil im Coextrusions-Verfahren aus zwei verschiede-
nen Ansatzen extrudiert. Eine Moglichkeit hierzu
besteht darin, den Kern des Profils, ggf. einschl. des
inneren Teils der AuBenwande, aus Recyclingmaterial
zu extrudieren, wahrend die auf3ere Schicht aus Frisch-
material gefertigt wird. Das Schaummittel wird in die-
sem Fall vorteilhaft nur im Kernansatz, beispielsweise
dem Recyclat-Ansatz, eingesetzt. Grundsatzlich sind
solche Coextrusions-Verfahren mit unterschiedlichen
Anséatzen dem Fachmann bekannt. Im Bereich des Kali-
bers wird das Profil dabei vorteilhaft sowohl von aulen
als auch im Bereich der Innenkammern durch Einsprit-
zen eines Luft/Wasser-Gemisches gekuhlt. Auf diese
Weise ergibt sich eine héhere Extrusionsleistung und
eine grofRere Mal¥haltigkeit der Innenkammern.

[0014] Ein besonderer Vorteil des erfindungs-
gemalen Verfahrens besteht darin, dal® sowohl ein aus
ungeschaumtem Material extrudiertes Profil als auch
das erfindungsgemaf mit einem Schaumgrad zwischen
1,05 und 1,2 extrudierte Profil mit den selben Werkzeu-
gen und Kalibern und bis auf das Aufschdumen mit den
selben Verfahrensparametern hergestellt werden kén-
nen.

[0015] Soweit zu grofle Mengen an Azodicarbon-
amid eingesetzt werden, die zu einem Schaumgrad gro-
Rer als 1,2 fuhren, kdnnen die Innenstege ohne
aufwendige zusatzliche MalRnahmen nicht mehr mit der
notwendigen Malhaltigkeit hergestellt werden, da
durch das Aufschdumen der Stege deren Geradlinigkeit
negativ beeinflult wird. Zu geringe Mengen an Azodi-
carbonamid fiihren zu einer sehr geringen Aufschau-
mung, die keine merkliche Einsparung an PCV-Ansatz
ergibt.

[0016] Das Treibmittel kann entweder in den Grund-
ansatz homogen eingemischt und zusammen mit die-
sem dem Extruder zugefiihrt werden, das Schaummittel
kann aber auch kontinuierlich unmittelbar in den Ein-
fulltrichter des Extruders zugegeben werden.
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Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand
eines Ausfiihrungsbeispiels sowie der Zeichnung naher
erlautert. Es zeigen dabei:

Fig. 1 einen Querschnitt eines Fligelrahmenprofil
gemal der Erfindung;

Fig. 2 einen Querschnitt eines Fligelrahmenprofil
wie in Fig. 1, jedoch nicht aufgeschaumt;

Fig. 3 einen Querschnitt eines Blendrahmenprofils

in coextrudierter Ausfiihrung;
Bester Weg zur Ausfiihrung der Erfindung

[0018] Zur Herstellung eines Profilsystems, beste-
hend aus je einem geschdumten und einem unge-
schdumten Fligel- und Blendrahmenprofil mit einer
Wandstéarke von 3,0 mm und einer Dichte von 1,45
g/cm3 wird folgender Ansatz verwendet:

Tabelle 1

Komponente Menge in Gew.-%

PVC 76
Schlagzahmodi- 7

fier

Stabilisator 6

Kreide 5

Titandioxid 6

[0019] Fir den geschaumten Ansatz werden

zusatzlich 0,6 Gew.-Teile Azodicarbonamid je 100
Gew.-Teile des Ansatzes zugegeben. Dieses fiihrt zu
einem Schaumgrad von 1,11 und einer Dichte von 1,31
g/cm3 bzw. einer Materialersparnis von ca. 11 %.
[0020] Die Ansatze fur das ungeschdumte Profil
und das geschaumte Profil unterscheiden sich somit
nur durch den Zusatz von 0,6 Gew.-% eines Treibmittels
Azodicabonamid. Beide Profile werden im selben Extru-
der mit einer Massetemperatur von 200 °C plastifiziert,
im selben Werkzeug zu dem Profil gemaR Fig. 1 bzw. 2
geformt und im anschlieRenden Kaliber mit kombinier-
ter Auf3en- und Innenkihlung kalibriert und dabei abge-
kahlt.

[0021] Die so hergestellten Profile in geschaum-
ter/und ungeschaumter Ausfiihrung sind beziglich
samtlicher AuRRen- und Innenmalfe im Rahmen der Fer-
tigungstoleranzen gleich, so dal} samtliche Nebenpro-
file und sonstigen Zubehorteile zu beiden Profilen
verwendet werden kénnen. Die mechanischen Eigen-
schaften der geschdumten Profils sind nahezu gleich
denen des ungeschaumten Profils, insbesondere ist die
Eckfestigkeit nach dem Verschweiflen im Rahmen der
Mefgenauigkeit identisch mit der eines ungeschaum-
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ten Profils.

[0022] In Fig. 1 ist ein Fligelrahmenprofil 1 geman
diesem Beispiel mit einem Schaumgrad von 1,11 darge-
stellt. Die Innenkammer 2 dient zur Aufnahme eines
Stahlverstarkungsprofils 4. In Fig. 2 ist das gleiche Flu-
gelrahmenprofil 3 in ungeschdumter Ausfiihrung darge-
stellt. Die AuRenkonturen sowie die Konturen der
Innenkammern einschl. der Verstarkungskammer sind
genau gleich denen des Profils 1 gemal Fig. 1. Die
mikroporése Struktur des Hart-PVC-Materials ist in Fig.
1 symbolisch dargestellt. Der Schaumgrad des Profils 1
betragt 1,11, so dak 11 Gew.-% Material weniger ver-
braucht werden als beim Profil 2.

[0023] In Fig. 3 wird ein Blendrahmen 5 nach einer
alternativen Ausfiihrung der Erfindung dargestellt. Hier
besteht der schraffiert dargestellte Bereich 6 aus
Recyclingmaterial, dem 0,6 Gew.-% Azodicarbonamid
zugefliigt worden sind. Der Schaumgrad betrug 1,11.
Der in Fig. 3 nicht schraffiert dargestellte aufere
Bereich 7 des Profils ist aus ungeschaumtem Frischma-
terial gleicher Zusammensetzung gemafl Tabelle 1
coextrudiert.

[0024] Die Erfindung kann vorteilhaft sowohl fiir die
sog. Hauptprofile fir die Herstellung von Fenstern und
Tdren, d. h. insbesondere fir Blendrahmenprofile, das
Fligelprofile und die Kdmpfer- oder Pfostenprofile, als
auch fir sog. Nebenprofile einschlieRlich Verbreite-
rungs-, Anschlu®- und Verkleidungsprofile eingesetzt
werden.

Patentanspriiche

1. Fenster- oder Turprofil mit mehreren durch Stege
gebildeten Hohlkammern, bei dem die die AuRen-
kontur bildenden Wande und die die Hohlkammern
begrenzenden Stege jeweils eine Wandstarke
unter 4 mm aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
daB die Wande und/oder Stege wenigstens teil-
weise aus geschaumtem Hart-PVC mit einem
Schaumgrad zwischen 1,05 und 1,2 bestehen.

2. Profilsystem zur Herstellung von Fenstern und
Tlren umfassend wenigstens ein mehrere Hohl-
kammern aufweisendes Blendrahmen- und/oder
Flugelprofil auf der Basis von ungeschaumtem
Hart-PVC dadurch gekennzeichnet, da8 das Pro-
filsystem wenigstens ein weiteres Profil auf der
Basis von geschaumtem Hart-PVC aufweist, wobei
die AuRen- und Innenkonturen des geschaumten
Profils wenigstens weitgehend mit denen des unge-
schaumten Profils Ubereinstimmen und der
Schdumgrad des geschaumten Profils 1,05 bis
1,20 betragt.

3. Verfahren zur Herstellung eines Hohlkammern auf-
weisenden Profils fiir Fenster- und/oder Tiren, bei
dem ein Ansatz auf der Basis von Hart-PVC in
einem Extruder aufgeschmolzen, in einem Extrusi-
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onswerkzeug zu dem Profil geformt, das Profil
anschlieend in einem Kaliber zumindest an seinen
Aulenkonturen kalibriert und dabei bis unter die
Erstarrungstemperatur des Hart-PVC-Ansatzes
abgekuhlt wird, dadurch gekennzeichnet, daR
der Ansatz zwischen 0,2 und 2 Gew.-% eines che-
mischen Treibmittels enthalt, das zu einem
Schaumgrad zwischen 1,05 bis 1,20 flhrt.
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