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@ Profilleiste insbesondere fiir die Herstellung' von Rahmen fiir Fenster oder Tiren.

@ Profilleiste insbesondere fir die Herstellung von Rah- : -
men fir Fenster oder Tren mit einem ggf. hohlen Kernprofil B

(1) a us einer glasfaserverstérkten PVC-Zusammensetzung W
und mit einer Ummantelung (2) aus einem mit dem PVC i‘- :
venraglichen die Schlagzahigkeit des Kernprofils Gbertref- i
fenden Kunststoff. i
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Profilleiste insbesondere fiir die Herstellung von Rahmen
fir Fenster oder Tiren

Die Erfindung bezieht sich auf eine Profilleiste insbe-
sondere fiir die Herstellung von Rahmen fiir Fenster oder
Tiren mit einem ggf. hohlen Kernprofil aus verstirktem

Kunststoff und einer das Kernprofil umgebenden Ummantelung
aus Kunststoff.

Es sind Hohlprofile zum Herstellen von Fenster- oder Tir-
rahmen bekannt, die aus einem Kernprofil aus Stahl o.dgl e
stehen, der mit einer Kunststoffschicht, insbesondere aus
Weich~PVC i{iberzogen ist. Des weiteren sind eigenstabile
Hohlprofile aus Kunststoff, insbesondere Hart-PVC zum Her-
stellen von Fenster- oder Tirrahmen seit langem bekannt,
die jedoch bei sehr groBen Dimensionen von Fenster- und
Tirdffnungen zusédtzlich im Hohlraum durch Einschieben von

Verstarkungsprofilen aus Stahl oder Alu versteift werden
missen.
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Man hat auch bereits versucht, mechanisch steifere und
festere Kunststoffhohlprofile fiir Fenster- und Tiirrahmen
zu schaffen, wie beispielsweise in der deutschen Patent-
schrift 10 86 032 beschrieben, bei denen die zum Rahmen
zusammengesetzten Hohlprofile anschlieBend mit einer
fliissigen oder plastischen Fillmasse gefiillt werden, wo-
durch nach dem Erharten zugleich die einzelnen Rahmenteile
miteinander verbunden werden, wobei als Fillmasse bei-
spielsweise Phenolharze oder Steinholz eingesetzt wird.
Auch bei den Rahmen fiir Fenster oder Tiren nach der
schweizer Patentschrift 411 301 werden Hohlprofile aus
elastischem Kunststoff, insbesondere auf Basis von Poly-
vinylchlorid mit einer erhartenden Fillmasse auf Basis
Kunstharzbeton, z.B. geschaumtem Polystyrol mit Zusatz von
Zement oder Epoxydharz mit Zuschligen aus kornigem Material
wie Sand, Aluminiumschrott, Vermiculiten, o.dgl. zur Er-
hohung der Festigkeit' gefiillt. Die Bauprofilleiste nach
dem deutschen Gebrauchsmuster 19 94 127 benutzt einen Kern
aus billigen Werkstoffen, wie geringwertigen Runststoffen,
Schaumsteinen, gepreBten Holzabfallen o.dgl.,der mit einer
den Kern allseits umgebenden Hille aus einem hochwertigen
Kunststoff versehen wird. Man hat auch schon versucht,
gem. der deutschen Offenlegungsschrift 23 26 911 kunst-
stoffummantelte Fensterrahmen-Profile herzustellen, bel
denen ein Kern aus geschzumtem Kunststoff von einem kom-
pakten Kunststoffmantel umgeben wird, wobei zur Erhochung
der Steifigkeit der Kern Verstiarkungseinlagen aus Leicht-
metallrohren oder Kunststoffrohren enthalten kann. Ein
weiteres Beispiel einer kompakten mehrschichtigen Bau-
profilleiste wird in der deutschen Offenlegungsschrift

28 27 851 beschrieben, bel der ein Kunststoffhohlprofil
insbesondere aus PVC mit einer Kunststoffiillung aus einer
Matrix aus Methylmethacrylat mit hohlen Silikatkiigelchen

in Langserstreckung der Profilleiste verlaufende Glas-

fdden eingebettet werden. Beli allen diesen massiven mehr-
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schichtigen Profilleisten ergeben sich jeweils Schwierig-
keiten einwandfreie dichte Verbindungen an Ecken und StoB-
stellen der Profilleisten herzustellen, die sowohl wasser-
dicht "Afinddicht sind und eine geniigend hohe Festiglkeit

aufweisen und leicht mit herkdmmlichen Methoden herstellban
sein sollen.
Dariiber hinaus ist gem. der franzdsischen Patentschrift

1 602 375 bereits eine zweischichtig aufgebaute Hohlprofil-H
leiste bekanntgewofden, die aus einem den Kern bildenden
Hohlprofil aus glasfaserverstidrktem Polyester besteht, das
auBenseitig mit einer weiteren kunstharzgetrinkten Glas-
faserlage umhiillt ist. Auch bei diesem Profil, erweist es
sich . als schwierig, einwandfreie feste Verbindungen an
Ecken und StoBstellen der Profile herzustellen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Profilleiste
fiir die Herstellung von Fenster- odsr Tirrahmen zu schaffen
die die Anforderungen an die Witterungsbestandigkeit er-
fiillt, die Anforderungen an mechanische Festigkeit und
Steifigkeit, die eine mdglichst einfache Verbindungstech-
nik der Profile zu Rahmen insbesondere durch SchweiBen
ermdglicht, die durch Einsatz preiswerter Materialien die
Wirtschaftlichkeit eines Massenproduktes ermdglichen und
sich durch mdglichst einfache Verarbeitbarkeit auszeichnet

leiste, bei der das Kernprofll aus einer glasfaserverstark-
ten Polyvinylchlorid- -Zusammensetzung enthaltendYﬂOO Gew.-
Teile Polyvinylchlorid, das einen K-Wert zwischen 55 und
75 aufweist, 40 bis 100 Gew.-Teile Glasfasern mit einem

12 mm und O bis 25 Gew.-Teile mineralischem Fillstoff mit
einem mittleren Teilchendurchmesser unter SO/um aufgebaut
ist und eine mikropordse leicht aufgerauhte Oberfldche auf-
weist und mit einer Ummantelung aus einem mit dem Poly-
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profils ilbertreffenden Kunststoff verbunden ist.

Durch den erfindungsgemZBen Einsatz eines hohlen Kern-
profils auf Basis von glasfaserverstarktem PVC wird ein
steifes festes Gebillde erzielt, das einen hohen E-Modul
aufweist und sehr dimensionsstabil ist, d.h. die bei einer
Verarbeitung der Masse zur Profilleiste eingebauten
Spannnngg% ZG¢h bei hohen Temperaturen bis zu 100°C nicht
ausgelost. Da das Kernprofil aufgrund des hohen Glasfaser-
anteiles schlecht f#rbbar ist, d.h. im wesentlichen eine
graugelbe Farbe, bestimmt durch die Glasfaser, aufweist,
Ubernimmt der Mantel nicht nur die Farbgebung des Profiles
sondern zugleich auch die Bildung einer glatten Oberfliche.
Dariiber hinaus ist ein wesentliches Merkmal der Erfindung,
daB die Schlagzihigkeit des kombinierten Profiles, dessen
Xern aufgrund des Glasfaseranteiles relativ sprdde ist,
durch eine entsprechende Auswahl eines schlagzihen Material
fiir den Mantel erhdhtwird . Es erweist sich als besonders
vorteilhaft, dalB das Kernprofil.durch den hohen Glasfaser-
anteil eine leichte rauhe Oberflache mit mikropordser
Struktur aufweist, wodurch die Ummantelung aus Kunststoff
sich besonders gut verankern kann und eine besonders gute
Haftung bzw. hohe Haftfestigkeit zwischen Kernprofil und
Ummantelung direkt ohne zusdtzliche Mittel erreicht wird.

Die fiir das Kernprofil erfindungsgemdB ausgewdhlte glas-
faserverstarkte Polyvinylchloridmasse zeigt, selbst bei
Einsatz relativ geringer Anteile an mineralischen pulvriger
Fjllstoffen noch zusammen mit relativ hohen Anteilen von
Glasfasern eine sehr gute Verarbeitungsmoéglichkeit durch
Strangpressen und eln ausgewogenes physikalisches Eigen--
schaftsbild. Insbesondere weist sie in StrangpreBrichtung
einen Elastizititsmodul von mindestens 8000 N/mm® bei
23°C gemessen nach DIN 53457 auf.

<]
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Unter Polvinylchlorid wird Masse-, Suspensions-, oder
Emulsions-PVC mit einem K-Wert zwischen 55 und 75 ver-
standen, ebenso Polyvinylidenchlorid, nachchloriertes
Polyvinylchlorid und die aus einem chlorierten Monomeren
und mindestens einem damit copolymerisierbaren Monomeren
erhaltenen Copolymeren, z.B. Homopolymer oder Co- bzw.

Vinylacetat, chloriertem Polyethylen, Butadien, Polyole-

finen o0.3. als Co- bzw. Pfropf-Componente und Mischungen.

Die mineralischen Fullstoffe zusatzlich zu den Glasfasern

dienen in diesen geringen Mengen kaum der Verbilligung der
Zusammensetzung, sondern im wesentlichen zur Verbesserung
des Verarbeitungsverhaltens wobei die mechanischen Eigen-
schaften der Masse nur geringfliigig beeinflufllf werden. Ein
zu hoher mineralischer Fillstoffgehalt beeinfluBt die
gerade durch den Einsatz von Glasfasern gewlinschten Ver-
besserungen der mechanischen Eigenschaften negativ. Als
Fillstoff sind mineralische FMillstoffe, wie z.B. natiirlichsg
oder gefdllte Kreide, Kieselkreide, kolloidale Kieselsiure,
Aluminosilikate, oder hydratisierte Tonerde ohne oder mit
entsprechender Oberfléchenbehandlung, allein oder in Ab-
mischungen untereinander verwendbar. Die KorngrdBe der
Fillstoffe so0ll den Faserdurchmesser der Glasfasern
moglichst nicht wesentlich uberschreiten, d.h. der maxi-
male Korndurchmesser des Fillstoffes soll kleiner 50 pm,
bevorzugt kleiner 20 um sein. Als Ausgangsmaterial fir
Glasfasern dienen je nach Aufbereitungsverfahren entweder
endlose oder geschnittene Glasfasern mit einem bevorzugten
Filamentdurchmesser zwischen 5 und 25 um. Bei geschnittener
Fasern soll die Ausgangslidnge mindestens 0,5 mm betragen,
bevorzugt zwischen 3 und 12 mm. Durch Aufbereitung und Verd
arbeitung wird die Ausgangsliange sowieso auf eine Endlange

s

zwischen ca. 0,3 bis 1,5 mm gebrochen, beispielsweise beim
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fiir die Erfindung verwendbar, welche mit PVC vertréglich
sind. Bevorzug®t werden jedoch solche Fasern verwendet, die
durch eine entsprechende Oberflachenbehandlung mit Zusatz
von Haftvermittlern wie z.B. Vinylsilan und substituierten
Alkylsilanen, z.B. Chloralkyl-, Aminoalkyl-, Diaminoalkyl-
Silane u.a. vorbehandelt sind. Diese Vorbehandlung findet
in der Regel Jjedoch beim HerstellungsprozeB der Glasfasern
statt und nicht bel der Verarbeitung der PVC-Massen. Durch
den erfindungsgemallen Einsatz von 40 bis 100 Gew.-Teilen
Glasfasern auf 100 Gew.-Teile PVC wird ein E-Modul von

mindestens 8000 N/mm2 im verarbeiteten Produkt erreicht.

10

Unmodifiziertes Polyvinylchlorid weist neben einer guten
" Schlagzihigkeit nur eine m&Rige Kerbschlagzihigkeit auf.

15 Durch dern Zusatz von Glasfasern wird die Kerbschlagzzhig-~
keit zwar nur gering beeinfluflit, die Schlagzdhigkeit jedoch
herabgesetzt. Aus diesem Grunde wird erfindungsgemiB der
Zusammensetzung Modifier wie belspielsweise Ethylen-Vinyl-
acetat, Acrylate, chloriertes Polyethylen, Acryl-Butadien-

50 Styrol, Metacryl-Butadien-Styrol o.dgl. bis zu 30 Gew.-
Teilen auf 100 Gew.-Teile PVC zugesetzt.

Gegeniiber den iHblichen Mengen an ZusZtzen von Gleitmitteln
bei der Verarbeitung von PVC ergibt sich fir die erfin-
dungsgemdfen Zusammensetzungen ein gegeniiber bekannten
o Zusammensetzungen wesentlich erhohter Gleitmittelzusatz.
Dieser liegt bel der erfindungsgemiBen Zusanmensetzung
bevorzugt zwischen 2;5 bis 5,5 Gew.-Teilen Gleitmittel auf
10C Gew.-Teile Polyvinylchlorid, wobei der Gleitmittelan-
teil mit steigendem Glasfaser- und Fillstoff-Anteil steigt!|

A
(o

Verwendet werden die bel der Verarbeitung von PVC und PVC-
haltigen Formmassen bekannten Gleitmittel, d.h. in der
Regel Gemische von sogenannten inneren, d.h. mit PVC gut
vertriglicher und sogenannten duleren Gleitmitteln, d4.h.
2.5mi‘c PVC weniger gut vertriglichen Produkten. Zur Gruppe deqn
"7 irzeren Gleitmittel gehdren z.B. Glycerin, Mono-, -di-, und
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-triester natliirlicher oder oxidierter Carbcnsduren mit
Kettenldngen von C,, bis C,,, Fettalkohole .der o. gen.
Kettenlangen, neutrale oder basische Metallseifen, bevor-
zugt Stearate der Metalle Blei, Cadmium, Barium, Calzium,
Magnesium und Zinn, Wachsester wie z.B. qu bis C4O—Alko—

hole verestert mit 012 bis CBG—Séuren, Phtalsdureester
langkettiger Alkohole usw. Zur Gruppe der ZuReren Gleit-

ierte (oxidierte) Fettsiuren, Paraffindle und feste

Paraffine, Polyethylene bzw. oxidierte Polyethylene, Fett
sdureamide, Silikondle und dhnliches.

Dariiber hinaus werden dle bei der Verarbeitung von PVC-
haltigen Mischungen iiblichen sonstigen Zus&tze, insbeson-
dere thermische Stabilisatoren eingesetzt, wie z.B. kom-
plexe Bariumcadmiumseifen, Bleisalze bzw. Bleiseifen,
komplexe Calzium-Zinkseifen, Alkylzinmmerkaptoverbindungen
oder Alkylzinnm — ,'§§?§§¥'§¥%§§§sche Stabilisatoren
wie epoxidierte Ole oder Ester, Diphenylthioharnstoffe,
Phenplindol, arylische oder alkylische oder arylisch-al-
kylisch gemischte Phosphite einzeln oder in Abmischungen.
Dariber hinaus kdnnen der Zusammensetzung zur Stabili-
sierung auch besonders die Modifizierungs- bzw. Co- oder
Pfropf-Componenten bekannter Antioxydantien, wie z.B.
sterisch gehinderte Phenole oder Bis-Phenol o.dgl. zuge-
setzt werden. Bevorzugte Mengen liegen zwischen 1 und 5
Gew.-Teilen Stabilisatoren auf 100 Gew.-Teile PVC. Weitere
bekannte Zusdtze sind Verarbeitungshilfen, auch Plasti-
fizierhilfen und ggf. Farbmittel u.a.

Eine bevorzugte Zusammensetzung fiir das FKernprofil nach
der Erfindung enthdlt auf 100 Gew.-Teile PVC, das ein K-
Wert zwischen 55 und 75 aufweist, 40 bis 80 Gew.-Teile
Glasfasern mit einem Durchmesser zwischen 5 und 25/nm'bei
einer Liange von 0,5 bis 12 mm, 1 bis 15 Gew.-Teile eines
pulvrigen mineralischen Fillstoffes mit einem mittleren
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Teilchendurchmesser unter 50 um und 2,5 bis 5,0 Gew.-Teile
Gleitmittel und bis zu 30 Gew.-Teilen Modifier.

Die aus der Zusammensetzung hergestellten Kernprofile
weisen je nach Glasanteil und Fillstoffanteil eine sehr
feine mikropordse Oberfliche auf, wodurch die Haftung zu
nachfolgenden Uberziigen, beispielsweise auf Basis PVC oder
eines anderen Thermoplasten wesentlich verbessert ist. Die
erfindungsgemédfe Zusammensetzung kann zum Herstellen von
Kernprofilen, insbesondere hohlen Kernprofilen mit hoher
mechanischer Steifigkeit und Festigkeit dienen, die dann
nachtraglich oder gleichzeitig mit einem unverstéarkten
Thermoplasten auf gleicher oder anderer Basis ummantelt
werden, beilspielsweise durch Extrusion, Laminierung oder
Tauchen. Die Ummantelung kann auch nur iiber einen Teil der
Oberflache des Formkorpers vorgenommen werden. Fir die
Oberflachenveredelung kommen insbssondere mit PVC vertrig-

liche Stoffe, die ggf. auch besonders wetterbesténdig sind|
in Frage.

Die erfindungsgem#@Ben Kernprofile ermdglichen die Her-
stellung von Profilleisten mit wesentlich gegeniiber dem
unverstarkten Kunststoff verbesserten mechanischen Eigen-
schaften, so daB sie zu tragenden Konstruktionen herange-
zogen werden konnen und beispielsweise im Kunststoffan-
wendungsbereich vielfach iblicher Einsatz von metallischen
Verstérkungen bei Profilkonstruktionen entfallen kann bzw.
die Wanddicken verringért-werden konnen, Wodurch Material
eingespart werden kann. Die verschiedenen Bestandteile der
erfindungsgemdfBen Zusammensetzung konnen untereinander
nach bekannten Techniken zur Herstellung von extrudier-
baren Gemischen homogenisiert und dann extrudiert werden.
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1 Eine bevorzugte Ummantelung baut auf Kunststoff auf Rasis
Polyvinylchlorid, Polyvinylidenchlrid, nachchloriertem
Polyvinylchlorid, aus einem chlorierten Monomeren und
mindestens einem damit polymerisierbaren Monomeren er-

5 haltenen Copolymeren wie Homo- oder Co- bzw. Pfropfpoly-
mere mit z.B. Ethylenvinylacetat, Acrylat, Vinylacetat,
chloriertem Polyethylen, Butadien, Polyolefinen o.a. und
Mischungen hiervon auf, die zusitzlich Zusitze wie Stabi-
lisatoren, Gleitmittel, Pigmente, UV-Absorber, Verarbei-

10 tungshilfsmittel und Modifier enthalten kénnen. Eine andere
Gruppe vorteilhaft fir die Ummantelung geeigneter thermo-
plastischer Kunststoffe sind solche auf Basis von Acrylaten
oder Polymethylmethacrylaten, Acrylbutadienstyrol oder
Methacrylbutadienstyrol oder Polyester oder Polyvinyl-

15 fluorid oder Polyvinylidenfluorid bzw. Mischungen hiervon.

Zur Minimierung des Materialeinsatzes wird erfindungsgemdB
vorgeschlagen, die Kernprofile als Hohlprofile auszubilden,
wobei Wanddicken zwischen 1,0 bis 410 mm, bevorzugt 2,0 bis
oo 4 mm vorgesehen sind. Die Ummantelung, die im wesentlichen
die Aufgabe der Oberflichenveredelung hat und ggf. zur Er-
héhung der Schlagzzhigkeit beitrigt und die Witterungsbe-~
stédndigkeit erhdht, weist bevorzugt Wanddicken von 0,2 bis
4 mm, insbesondere 0,3 bis 1,5 mm auf. Es ist auch méglich,
25die Ummantelung partiell aus zwei voneinander verschiedenen
Materialien herzustellen, beispielsweise eine Sichtseite
des Profils mit einer Ummanteiung aus dem Stoff A und die
{ibrige Seite des Profils mit einer Ummantelung aus dem
Stoff B zu versehen bzw. unterschiedlich in einzelnen Be~
30 reichen eipzui"a‘rben. . ) '
In Weiterbildung der Erfindung kann es dariiber hinaus wvon
Vorteil sein, die Ummantelung zumindest teilweise mehr-
schichtig aus verschiedenen Materialien aufzubauen. Damit
ist es mdglich, unterschiedliche Eigenschaften der einzelneh
Materialien vorteilhaft zu kombinieren unddabel unterschied
““lichen Anforderungen des Produktes gerecht zu werden, die
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4 mit nur einem einzigen Werkstoff nicht erreichbar sind.
Eine bevorzugte Variante der Erfindung sieht vor, daB die
Ummantelung mit einer dieselbe teilweise abdeckenden Deck-
schicht aus einem witterungsbestindigen Kunststoff, der

5 auch gut einfirbbar ist, insbesondere auf Acrylat-Basis,
in einer Dicke von 0,1 bis 1,2°mm bevorzugt zu versehen.
Hierbei kann diese zus&dtzliche Deckschicht durch Coextru-
sion, Jjedoch auch durch Laminieren mit einer Folie oder
Anstreichen aufgebracht werden.

10 . . . . . .
Da das Kernprofil mit hohem Glasfaseranteil relativ sprdde

ist, jedoch schrumpfarm mit hoher Steifigkeit und Festig-

keit, kann es von Vorteil sein, die Schlagzghigkeit des

Mehrschichtprofiles durch eine entsprechende Ausstattung
15 der Ummantelung zu verbessern. Hierzu wird vorgeschlagen,

daBR die Ummantelung neben dem Kunststoff bis zu 20 Gew.-%

Sch;agzéh-ﬂodifier wie Ethylenviny%gie%%%?lg%%% %%?tﬁ%rylate

Polyethylen, Methacrylbutadienstyrol,fo.dgl. enthilt. :
Das Kernprofil aus glasfaserverstarktem Polyvinylchlorid
soll im wesentlichen die Aufgabe des versteifenden Kor-
setts der Profilleiste iibernehmen. Eine bevorzugte Aus-
fihrung der Erfindung sieht vor, daB die Ummantelung mit
Profilierungen der Profilleiste wie Nuten, Vorspriinge,
Stege, Hinterschneidungen o.dgl. ausgebildet ist.

20

2 ,
’ Die erfindungsgemife mehrschichtige Profilleiste wird be-
vorzugt durch Coextrusion hergestellt, wobei sie auBen-

seitig kalibriert ist und einen Restschrumpf unter 0,5 %,
insbesondere unter 0,3 % aufweist. Das erfindungsgemiBe
30 mehrschichtige Produkt weist gegeniiber reinen Kunststoff-
profilen aus Hart-PVC einen wesentlich erhdhten Elastizi-
tats-Modul und damit eine grdfBere Steifigkeit und TorsionsA
festigkeit, groBere Festigkeit und damit hShere Sicherheit
gegen Bruch und eine fast gidnzliche Minderunglgegen O gehenle
35 thermisch ausldsbare Schrumpfung auf. Insbesondere bei
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Einsatz in Klimazonen mit hohen Temperaturunterschieden
wird ein Profilverzug durch Warmeeinstrahlung vermieden
und eine wesentliche Verringerung des Wdrmeausdehnungs-
koeffizienten erreicht, wodurch sich die Toleranzprobleme

bei der Herstellung der Rahmen und damit die Verarbeitungs
probleme erheblich verringern.

Fir die Herstellung der mehrschichtigen Profilleisten
gemdB der Erfindung ergibt sich darliber hinaus der Vorteil
daB das Kernmprofil auf Basis glasfaserverétérktem PVC
lediglich beziiglich des PVC thermisch
werden braucht, wzhrend

stabilisiert
die Ummantelung auch
mit zusitzlichen Stabilisatoren bezliglich der Witterungs-
bestdndigkeit, UV-Absorbern sowie Pigmenten versehen werden
mufl. Damit ist aber insgesamt eine Verbilligung des
Produktes durch den verringerten Einsatz teurer Materialign
bei gleibhzeitiger wesentlicher Steigerung insbesondere
der mechanischen Eigenschaften erzielbar.

Da die erfindungsgemaB mehrschichtigen Profile mit glas-
faserverstarktem Polyvinylchloridkernprofil einen sehr
geringen Schrumpf aufweisen, sind sie auch in der Be-
witterung thermisch hdher belastbar, d.h. sie kOnnen auch
durch Sonneneinstrahlung hdher aufgeheizt werden, ohne
daf unzuldssige Spannungen, die zu einer unzulissigen
Schrumpfung des Profiles filhren kdnnten, ausgeldst werdenl
Damit ist es aber mdglich, die erfindungsgemZBen mehr-
schichtigen Profile auBenseitig in der Ummantelung bzw.
Deckschicht auch in dunklen Farben wie braun, schwarz,
dunkelgrin einzufdrben wie sie aus &dsthetischen Griinden
von Architekten vielfach gefordert werden. Eine solche
dunkle Einfdrbung ist beispielsweise mit Hart-PVC-Profilen
nicht mdéglich, da sie bei Uberschreiten bestimmter Auf-
heizungstemperaturen durch Ausldsung von Spannungen SO
schrumpfen, dall die Rahmen aufreiBen.
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Uberraschend hat sich herausgestellt, daB die Profil-
leisté gem. der Erfindung mit glasfaserberstirktem Kern-
profll trotz des hohen Glasfaseranteiles sich einwandfrei
verschwelﬂen 148t und gute SchweiBfestigkeiten erhalten
werden wie sie insbesondere auch beim Herstellen von
Rahmen fiir Fenster oder Tiren gefordert werden.

Die Erflndung wird in den Zelchnungen anhand einiger
Belsnlele erlautert. Es zelgen dle

Flguren 1 bis 6 Querschnitte verschiedener mehrschichti-

ger Profilleisten in erfindungsgemdfler
Ausfihrung.

In def Figur 1 ist schematisch ein hohles Kernprofil 1
aus glas;aserverstarktem Polyvinylchlorid dargestellt

tnermoplastlschem Kunststoff, wie beispielsweise Hart-PVC
oder ABS ummantelt ist. Zusdtzlich ist ein Teil des Um-
fanges der Ummantelung noch mit einer Deckschicht 3 aus
einem von der Ummantelung 2 verschiedenen Kunststoff, bei-
spielsweise einem witterungsbestindigen Kunststoff wie
Polymethylmethacrylat direkt verbunden. Es ist auch

denfluorid- oder Polyvinylfluorid-Folie mittels einer
Haftvermittler-Schicht aufzulaminieren. -

In dér Fig. 2 ist schematisch ein glasfaserverstirktes
hohles Kernprofll 1 dargestellt, das auBenseitig mit
elner Ummanzelung 2 versehen ist, die partiell in den
Berelcnen 2a und 2b aus unterschiedlichen Werkstoffen
oder glelchen Werkstoffen in unterschiedlichen Einfir-
bungeg‘zusammengesetzt ist.
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In der Fig. 3 ist eine Profilleiste dargestellt, die zweil
Kernprofile 1a, 1b aus glasfaserverstirktem Polyvinyl-
chlorid als versteifendes inneres Korsett enthilt und eine
stabile thermoplastische profilgebende Ummantelung 2, bei-
spielsweise aus Hart-PVC. Die profilgebende Ummantelung 2

gibt hier dem Profil die HuBere Gestalt einschlieBlich von
Vorspriingen 21.

In der Fig. 4 ist eine T-fodrmige Profilleiste dargestellt,
die ein mehrkammriges hohles Kernprofil 41 aus glasfaserver+
starktem PVC aufweist, das dem Profil die notwendige
Steifigkeit, Festigkeit, Torsionssteifigkeit und Elasti-
zitdts-Modul verleiht. Dieses Kernprofil 1 ist mit einer
Ummantelung 2 aus einem thermoplastischen Kunststoff ver-
sehen, wobei die Ummantelung zusadtzliche profilgebende
Ausgestaltungen in Gestalt wvon Vorspringen 21 usw. ent-
halt. Zusdtzlich kann dieses Profil noch z.B. auf der Be-
witterungsseite mit einer Deckschicht 3, die besonders
witterungsbestindig ist, und die anders eingefirbt sein
kann als die Ummantelung 2, versehen sein. Bevorzugt wird
ein solches Profil gem. Fig. 4 durch gemeinsame Extrusion
hergestellt, wobei der Verbund der Schichten 1, 2, 3 ohne
Haftvermittler erfolgt und das mehrschichtige Profil 1,2,3
in einem einzigen Kalibrierwerkzeug seine endgliltige Ge-

plastische Materialien werden vorgesehen.
In der Fig. 5 ist eine weitere Moglichkeit der Ausbildung

und Anwendung der Erfindung dargestellt, wobei ein sehr
einfach in rechteckiger Hohlprofilform gestaltebes Kernprofil
1 mit einer eine komplizierte Profilgestaltung verwirk-
lichenden Ummantelung 2 aus einem geeigneten Kunststoff

versehen wird. Auch ein solches Profil ist bevorzugt durch
Coextrusion herstellbar.
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In der Fig. 6 ist in weiterer Ausgestaltung der Erfindung
dargestellt, daR es auch moglich ist, das Kernprofil 1
aus glasfaserverstarktem PVC mit einer komplizierten
Profilierung und mehreren Hohlkammern auszubilden, wobei
die Ummantelung 2 dann der Profilierung des Kernprofiles 1
folgt. Auch hier kann noch zusdtzlich eine weitere Ober-
fliachenveredelungsschicht % vorgesehen werden, die iiber
einen Teil des Umfanges ggf. aber auch iliber den gesamten
Unfang des Profiles reichen kann.

Aus den vorgenannten Figurenbeschreibungen geht hervor,
daB in jedem Fall das tragende Profil das Kernprofil 1 aus
glasfaserverstarktem Polyvinylchlorid ist. Die Ummantelung
aﬁ§¥%ﬁ§§S€§f§§t é%ﬁéésﬁﬁﬁg%é%%ff, wie beispielsweise Hart-
PVC oder Acrylat und ggf. noch eine weitere Deckschicht
aus ‘einem welteren Material und ggf. auch anders einge-
farbt als die Ummantelung,veredeln die Eigenschaften des
Kernprofils. Das mehrschichtige Profil wird bevorzugt
extrudiert, wobei die Dicken der einzelnen Schichten
gleich sein konnen oder auch unterschiedlich, wobei sich
dies insbesondere auch nach der statischen Beanspruchung
unter optimaler Ausnutzung der Eigenschaften der Material-
schichten richtet. Da das Kernprofil aus glasfaserver-
stiarktem PVC sehr éuté mechanische Eigenschaften aufweist,
kann es gegeniiber reinen Hart-PVC-Profilen in verein-
fachten Querschnitt hergestellt werden.

Die Ummantelungsschicht hat nicht nur die Aufgabe, die
ggf. pordse und rauhe Oberfldche des Kernprofils zu
gldtten und zu versiegeln, sondern auch das Aussehen und
die Witterungsbestandigkeit zu erhohen. Dariber hinasus
wird durch die thermoplastische Ummantelungsschicht beim
Kalibrieren des mehrschichtigen Profiles das Kalibrier-
werkzeug an den Wandungen weniger beansprucht, als wenn
man ein glasfaserverstidrktes Material direkt kalibrieren
miifte. Auf diese Weise wird durch die Ummantelung auch dern

"
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1VerschleiB bel der Herstellung der Profile in metallischen
Werkzeugen verringert.

In der Fig. 7 ist schematisch eine Extrusionsanlage zum
5Herstellen des erfindungsgem&aBen mehrschichtigen Profiles
durch Coextrusion dargestellt. Mit 10 ist der Hauptextruder
zum Extrudieren der glasfaserverstarkten Polyvinylchlord-
masse fir das Kernprofil dargestellt, dem das Extrusions-
werkzeug 12 zum Formen des Kernprofils vorgeschaltet ist.
qoDaran schlieft sich das Extrusionswerkzeug 13 fiir die Form-
gebung der Ummantelung 2 an, wobel der Kunststoff fiir die
Ummantelung durch den Extruder 14 zugefiuhrt wird. Ab-
schlieBend ist noch fir eine dritte Schicht das Extrusions-
werkzeug 15 vorgeschaltet, dem iiber dem Extruder 16 das
15Deckschichtmaterial zugefihrt wird. Das das Extrusionswerk-
zeug verlassende mehrschichtige Profil 11 wird dann den
Kalibrierwerkzeugen 17 zugefiihrt, wobeli beim Durchlaufen
dieser Kalibrierwerkzeuge die endgiltige AuBere Dimensioniet
rung der Profilleiste und Abkithlung derselben erfolgt. Der

sohbzug erfolgt iiber die Abzugseinrichtung 18. Zusatzlich
konnen das Profil auch innen z.B.mittels Wasser gekiihlt weren

In den nachfolgenden Beispielen 41 bis 12 werden die Eigen-
schaften der erfindungsgemdl eingesetzten glasfaserver-
stdrkten Kernprofile mit und ohne Modifier erl8utert. Die
Beispiele 13 und 44 ieigen Massen ohne Glasfaserverstirkung
25einmal ohne Fillstoff, einmal mit Fillstoff als Vergleich.

Die Beispiele sind in der nachfolgenden Tabelle wiederge-
geben. Fir die Zusammenéétzung konnen die Teile in trocke-
ner pulvriger Form vermischt und plastifiziert werden,

30hieraus werden mittels eines z.B. Einspindel-Schnecken-
extruders Platten einer Dicke von ca. 4 mm und Breite von
500 mm extrudiert. Fir die Extrusion wird eine Plastifi-
zierungs-Temperatur im Zylinder von 160 bis 190°C bei einer
Werkzeugtemperatur von 195°C bendtigt.

35
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Die Bestandteile der Zusammensetzung nach den Beispielen
sind in Gewichtsteilen ausgedrickt, fir die Beispiele 1
bis 7 und 13, 14 wird ein Suspensions-PVC mit einem K-Wert
64 und fiir die Beispiele 8 bis 12 ein Suspensions-PVC mit
einem K-Wert 57 eingesetzt. Die in den Beispielen 4 bis 12
eingesetzten unterschiedlichen Modifier sind mit ‘ihrer
Abkiirzung gekennzeichnet.

Die Eigenschaften sind an den extrudierten Platten ge-
messen worden und zwar Jjewells in Liangs- und Querrichtung.
Der Elastizitdtsmodul ist nach DIN 53457 bestimmt, die
Kerbschlagzihigkeit nach Izod FT-LOS/IN, die ReiBfestigkeit

Formbestindigkeit A in °C nach ISO R 75.

Im Vergleich der Beispiele 13 und 14 ohne Glasfasern mit
den erfindungsgem&Ben Beispielen ist ersichtlich, daf durch
den Zusatz der Glasfasern der E-Modul ansteigt, wahrend die
Reilfestigkeit bereits etwas abnimmt. Durch den Zusatz von
geringen Mengen von mineralischem Fillstoff, hier Calzium-
carbonat gemaBR Beispiel 2 kann jedoch gegeniiber dem Bei-
spiel 1 ohne mineralischen Fillstoff sowohl der E-Modul alg
auch die sonstigen mechanischen Eigenschaften bis auf die
Dehnung bereits erheblich verbessert werden.

wie bei unverstarktem PVC nach Zugabe von Glasfasern zur
Verstéarkung bei konstantem Anteil von mineralischem Mill-
stoff, hier Calziumcarbonat das Eigenschaftsbild der
mechanischen Eigenschaften verindert wird. Ein sich er-

bringt keine wesentliche Verbesserung der Eigenschaften
bielmehr befinden sich die Eigenschaften bei den erfin-
dungsgemidl gewdhlten Relationen annzhernd in einem Gleich-
gewicht, d.h. bei leicht abfallendem E-llodul und Kerbschlag

L]
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im Vergleich zum Produkt ohne mineralische Fillstoffe,
siehe Beispiel 1, gute Eigenschaften erzielt.

Das Beispiel 4 zeigt eine Zusammensetzung, die ein schlag-
zghes Modifizierungsmittel enthdlt, um die Kerbschlag-
zdhigkeit zu erhodhen, dies geht Jjedoch zu Lasten des ins-
besondere Elastizitdtsmoduls und der ReiBfestigkeit, Diese
kann dann gemdB Beispiel 5 durch geringe Zusdtze von mine-
ralischem Flillstoff wie Calziumcarbonat, bereits wieder
angehoben werden. Die Beispiele 6 und 7 zeigen den weitereT
Zusatz von Modifizierungsmitteln in hoheren Anteilen, die
sich jedoch trotz der Erhdhung der Kerbschlagzdhigkeit
insbesondere nicht verbessernd auf die mechanischen Eigen-
schaften, sondern verringernd auswirken. Die Beispiele 8
bis 12 zeigen den Zusatz geringerer Anteile von Modifi-
zierungsmitteln zur Erhchung der Kerbschlagzzhigkeit, bei
konstantem Zusatz von geringen Mengen von Calziumcarbonat
bei steigendem Glasfaseranteil. Aus diesen Beispielen ist
die Verbesserung des E-Moduls mit steigendem Glasfaseran-
teil bel gleichzeitigem Erhalt der Kerbschlagzzhigkeit und
der ReifRfestigkeit im gewlinschten Umfang zu ersehen. Mit
der Kerbschlagzdhigkeit wird auch die Schlagzghigkeit
dieser Zusammensetzungen verbessert.

Die mit der erfindungsgemdB aufgebauten Profilleiste er-
zielbaren wesentlich verbesserten Eigenschaften gegeniiber
bekannten Profilen aus Kunststoff zum Herstellen von

Fenster oder Tiren wurden durch Herstellun von Profllen

: h oh schicht
durch Coextrusion gemall Fig. 6Jﬁagﬁgepr§ ﬁ%erbeg wurde

ein Kernprofil aus glasfaserverstarktem PVC gemiZB Ansatz
gemdB Beispiel 8 benutzt, wobei das Kernprofil eine Wand-
dicke von 3 mm aufwies. Zus&tzlich wurde eine Ummante-
lung mit Profilierung aus einem Hart-PVC-Ansatz gemiSB
Beispiel 13 coextrudiert mit einer durchschnittlichen
Wanddicke von OO mm. Ausserdem wurde das Profil gemidRB

Fig. © nur aus dem Hart-PVC-Ansatz gemaB Beispiel 13
extrudiert.
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Beispiele 1 2 3 b
S-PVC, K-Wert 64 (57) 400 100 100 85
Stabilisatorgemisch 3 3 3 3
Modifier - - - 15 MBS
Glasfasern, 6 mm lang, @ 10 um 50 50 50 0
CaCo, (mittl. Teilchen #<10 pm) - 5 25 -
4,2 Hydroxystearins#ure 0,3 0,3 0,6 0,3
Oxydiertes PE-Wachs 0,5 0,5 0,7 0,5
Ca-stearat 1,0 1,0 1,0 1,0
C 16/18-Wachsester /epox. Sojab. 1,0 1,0 2,0 R
E-_Modul N/mm° bei 23°C, quer 4680 5010 4890 3660
lings  12.160 11.360 11.500 10.260
Kerbschlagzéhigkeit nach Izod J/m
quer 36 1A .39 14
18ngs 56 69 73 L. 82
ReiRfestigkeit Z\Ssm. quer 27,3 36,3 38,2 29,2
18ngs 78,8 86,8 7337 . 7047
Reifdehnung %, quer 8 2 2 2
18ngs 2 2 2 2
FormbestiAndigkeit A in °C
nach ISO R 75 quer 7% 81 78 78
- 86 86 84 87

léngs
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Beispiele 5 6 7 8 9
5-PVC, K-Wert 64 (57) 85 70 80 100 (K 57) 100 (K 57)
Stabilisatorgemisch 3 3 3 n n
Modifier _ 15 MBS 30 MBS 20 CPE 40 (EVA) 10 (EVA)
Glasfasern, 6 mm lang, @ 10 am 50 50 50 50 0
CaCo, (mittl. Teilchen $CI0 pm) 5 Z 5 5
1,2 Hydroxystearinsdure 0,3 0,3 0,3 0,2 0,2
Oxydiertes PE-Wachs 0,5 0,5 0,5 - -
Ca-stearat 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
G 16/18-Wachsester /epox. Sojab. 1,0 1,0 1,3 3 3
E-Modul N/mm® bei 23°C, quer 15070 24150 3580 4230 4550
ldngs 11.750 8750 10.480 10.790 10.510 )

Kerbschlagzéhigkeit nach Izod J/m |
quer 43 St 69 37 37
14ngs 91 176 133 69 25
ReiBfestigkeit N/mm, quer 39,4 25 4 ou,6 33,9 32,4

ldngs 98,9 72,7 64,6 83,8 91,2 ..
ReiRdehnung %, quer 2 2 2 2 2

ldngs 2 2 2 2 2
Formbestindigkeit A in o¢
nach ISO R 75 quer 71 67 72 68 67

l&angs 79 77 77 72 72
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Beispiele 10 m T2 4 1% 14
S-PVC, K-Wert 64 (57) 100 (K 57) 100 (K 57) 100 (K 57) 100 100
Stabilisatorgemisch L - 4 3 5
Modifier 10 (EVA) 10 (EVA) 10 (EVA) 5 EVA -
Glasfasern, 6 mm lang, @ 10 um 70 80 100 - -
CaCoy (mittl. Teilchen $<10 pm) 5 5 5 - 25
1,2 Hydroxystearinsdure 0,2 0,3 0,4 - -
Oxydiertes PE-Wachs - - - 0,3 0,3
Ca-stearat 1,0 1,0 1,0 0,5 0,5
C 16/18-Wachsester /epox. Sojab. 3 5,9 3,8 1.0 1,0
E-Modul N/mm® bei 23°C, quer 1860 4880 5870 2700 3700
12.730 15.560 20.670 2800 5900
Kerbschlagzihigkeit nach Izod J/m
quer 39 39 55 95 54
15ngs 80 59 72 150 67
ReiRfestigkeit N/mm®, quer 28,4 21,3 20,7 52 53,0
l&ngs 88,6 75,7 66,6 554 36,0
ReiRdehnung %, T quer 2 2 2 52 43
__ ltngs 2 2 2 55 53
ﬁOﬁBdWW¢m3@wNmem‘> in °C
nach TSO R 75 quer 66 69 66 74 75
1#ngs 75 77 76 75 77
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An den Profilen wurden die wesentlichen Eigenschaften ge-
messen und in der beigefiligen Tabelle A zusammengestellt.
Hierbei werden die herausragenden Eigenschaften des er-
findungsgemdBen Profils mit glasfaserverstirktem PVC-Kern-
profil und Hart-PVC-Ummantelung z.B. gegeniiber einem
reinen Hart-PVC-Profil sehr deutlich erkennbar. Der fir

Elastizitits-Modul erreicht den mehr als dreifachen Wert
beim erfindungsgemafBen Profilaufbau gegeniber reinem
Hart-PVC-Profil. Auf diese Weise kdnnen mit den erfindungs
gemaBen Profilleisten biegesteifere Fenster-und Tirrahmen
hergestellt werden, die hoheren Belastungen gewachsen
sind und keine zusdtzliche Metallverstdrkungen bendtigen.
Dieses gute Verhalten wird auch beim Vergleich der Zug-
festigkeiten und auch beim Durchbiegungsversuch deutlich.
Der Durchbiegungsversuch wurde bel einer Stiitzweite von
100 cm durchgefiihrt, wobel eine mehr als doppelt so hohe
Kraft fir die erfindungsgemdfen Profile erforderlich ist.
Lediglich die Schlagzdhigkeit der erfindungsgemdfen
Profile nimmt aufgrund des sproden glasfaserverstarkten
PVC~-Kernprofiles gegeniiber einem reinen Thermoplasten ab.
Von besonderem Vorteil sind die geringen Schrumpfwerte des
erfindungsgemdBen Profils, die auf eine hohe Dimensions-

stabilitdt hinweisen und die sich auch besonders vorteil-

Fenster- und T{irrahmen bei einseitiger Sonneneinstrahlung
erweisen. Durch denigeringen Schrumpf der erfindungsgemiBen
Profile und den hohéﬁ Elastizitatsmodul derselben wird

auch bel einseitiger Erwdrmung eine konkave Durchbiegung

ringert, der die Funktionstiichtigkeit der Rahmen nicht
beeintrachtigt.
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1 Uberraschend ist jedoch auch die beim VerschweiBen der
erfindungsgemdflen Profile unter gleichen Bedingungen wie
normale Hart-PVC-Profile erzielbaren SchweiBifestigkeiten,

d.h. sogenannten Eckfestigkeitswerte. Diese liegen praktisc
5 in unverdnderter Hdhe.
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Tabelle A
Eigenschaften Dimension Profil gem. Profil mit Kemrn
Ansatz gem. Ansatz
Beispiel 13 Beispiel 8 und
Mantel gem.
Ansatz
Beispiel 13
Zugfestigkelt N/mn® 47 75
ReiBdehnung % 35 5
o 2
E-Modul 23-C N/mm 2800 9000
Rugelfallversuch KJ/m° nicht nicht
gebrochen gebrochen
1 m K, 1 KP’ 2500 1 n 1 1t
(nach RAL) 0°¢c
Schrumpf
1 h bei 100°C Luft % 1,7 0,12
Kraft bei 3,5 mm '
Durchbiegung bei N 175 440
Stiitzweite 100 cm
Eckfestigkeit
geschweillt F 7200 7200
Durchbiegung nach
Temperaturwechsel- mm/m -3,0 -0,1
belastung .
Schlagzéhigkeit 239C KJ/m° nicht 26
gebrochen

-20°¢

1" 1n

20
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1 Patentanspriiche

Troisdorf, den 25. Jan. 1982
0Z 82004 MG/Bd

1. Profilleiste insbesondere fir die Herstellung von

10

30

-vertridglichen die Schlagzdhigkeit des Kernprofils iiber-

"Profilleiste nach Anspruch 41 oder 2, dadurch gekenn-

gekennzeichnet, daf das Kernprofil auf 100 Gew.-Teile

Rahmen fiir Fenster oder Tiiren mit einem ggf. hohlen
Kernprofil aus verstirktem Kunststoff und einer das
Kernprofil umgebenden Ummantelung aus Kunststoff,
dadurch gekennzeichnet, daB das
Kernprofil aus einer glasfaserverstidrkten PVC-Zusammen-
setzung enthaltend auf 100 Gew.-Teile Polyvinyl-
chilorid, das einen K-Wert zwischen 55 und 75 aufweist,
40 bis 100 Gew.-Teile Glasfasern mit einem Durchmesser
zwischen 5 und 25/pm bei einer Lange bis zu 12 mm und
O bis 25 Gew.-Teile mineralischen Fillstoff mit einem
mittleren Teilchendurchmesser unter 50 um aufgebaut ist
und eine mikropordse leicht aufgerauhte Oberfldche auf-
weist und mit der Ummantelung aus einem mit dem PVC

treffenden Kunststoff verbunden ist.

Profilleiste nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB in dem Kernprofil auBerdem noch bis zu 30 Gew.-Teilg
Modifier enthalten sind.

zeichnet, daB auBerdem noch 2,5 bis 5,5 Gew.-Teile
Gleitmittel in dem Kernprofil enthalten sind.

Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

Polyvinylchlorid, das einen K-Wert zwischen 55 und 75
aufweist, 40 bis 80 Gew.-Teile Glasfasern mit einem
Durchmesser zwischen 5 und 25 um bel einer Linge von
05, bis 12 mm, 1 bis 15 Gew.-Teile eines pulvrigen
mineralischen Fillstoffes mit einem mittleren Teilchen-
durchmesser unter 50 am und 2,5 bis 5,0 Gew.-Teile
Gleitmittel und bis zu 30 Gew.-Teilen Modifier enthidlt.
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gekennzeichnet, daB das Kernprofil Wanddicken zwischen

10

20

25

10.

+30

-zeichnet, daf die Ummantelung eine Wanddicke wvomn 0,2
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Profilleiste nach einem der Anspriiche 41 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB sie in StrangpreBrichtung einen
E-Modul von mindestens 8000 N/mm2 bei 23°C aufweist.

Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

1,0 bis 10 mm bevorzugt 2,0 bis 4,0 mm aufweist.

Profilleiste nach Anspruch 41 bis 6, dadurch gekenn-

bis 4 mm, bevorzugt 0,3 bis 1,5 mm aufweist,

Profilleiste nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ummantelung auf Basis PVC,
Polyvinylidenchlorid, nachchloriertem PVC, aus einem
chlorierten Monomeren und mindestens einem damit co-
polymerlslerbaren Monomeren erhaltenen Copolymeren,
wie Homo— oder Co- bzw. Pfropfpolymere mit z.B. Ethylen
Vinylacetat, Acrylat, Vinylacetat, chloriertem Poly-
ethylen, Butadien, Polyolefinen o.a. und Mischungen |
hiervon, sewie enthaltend Zusdtze wie Stabilisatoren,
Gleitmittel, Pigmente, UV-Absorber, Verarbeitungshilfs-
mittel, Modifiqp,aufgebaut ist.

Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekenrzeichnet daB die Ummantelung auf Basis Acrylate
oder Acryl—Butadlen—Styrol oder MBS oder Polyester oder
PVF oder PVDF bzw. Mlschungen hiervon aufgebaut ist.

Profilleiste nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ummantelung partiell aus zwel

voneinander verschiedenen Materialien zusammengesetzt
ist.
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Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dall die Ummantelung mit Profilierungen
der Profilleiste wie Nuten, Vorspringe, Stege, Hinter-
schneidungen, o.dgl. ausgebildet ist.

Profilleiste nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ummantelung zumindest teilweise

mehrschichtig aus verschiedenen Materialien -aufgebaut
ist. ’

Profilleiste nach Anspruch 412, dadurch gekennzeichnet,
dald eine die Ummantelung teilweise abdeckende Deck-

sondere auf Acrylatbasis, einer Dicke von 0,1 bis
1,2 mm vorgeszhen ist.

Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch .
gekennzeichnet, daf das Kernprofil thermisch stabili-

siert und die Ummantelung thermisch und lichtstabili-
siert ist.

Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dal sle durch Coextrusion hergestellt
nnd auBen kalibriert ist, wobei die Profilleiste einen
Restschrumpf unter 0,5 % aufweist.

Profilleiste nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ummantelung neben dem Kunststoff bis zu
20 Gew.-% Modifier wie EVA, CPE, MABS enthilt.
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