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@ Kunststoff-Profilleiste.

@ Profilleiste aus mit verstdrkenden Zusatzen versehened
Kunststoff, insbesondere fiir die Herstellung von Fensterrah-
men, mit einer Mehrzahl von sich langs des Profils erstreck-
ende Hohlkammern (18) ausbildenden Aufen-und Ver-
steifungswandungen (10, 12, 14}, wobei der die Aufien- und
Versteifungswandungen (10, 12, 14} bildende Kunststoff bis
zu 20 Gew.-% Glasfasern oder bis zu 40 Gew.-% glasfreien
Fasermaterials wie Kohlenstoff-, Kunststoff- oder Keramik-
fasern enthalt und daR wenigstens die auf Schlag beans-
pruchte (n) und/ober die von der die FensterrahmenaulRen-
seite bildende Aufenwandung (10) begrenzte (n} Hohlkam-
mer (n) (18) vollstdndig mit einem Kunststoffkorper {16) aus
einem im wesentlichen keine verstdarkende Zusédtze auf-
weisenden Kunststoff gefiillt ist (sind) sowie ein Verfahren
zur Herstellung einer derartigen Kunststoff-Profilleiste.
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Die Erfindung betrifft eine Profilleiste aus nit ver-
stdrkenden Zusdtzen versehenem Kunststoff, insbeson-
dere fiir die Herstellung von Fensterrahmen, mit einer
Mehrzahl von sich l&ngs des Profils erstreckende Hohl-
kammern ausbildenden AuBen- und Versteifungswandungen
sowie ein Verfahren zur Herstellung einer solchen
Kunststoff-Profilleiste.

Hohlprofile zum Herstellen von Fenster- und Tiirrahmen
aus Kunststoff sind seit langem bekannt.
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Bei derartigen Hohlprofilen stellt sich das Problem,

da8 insbhesondere bei grofflichigen Fenster- bzw.

Tiirbffnungen die Stabilitdt nicht ausreichend ist
und bei erhBhter Wiarmeaufnahme (Verwendung dunkelfarbiger

Profile bzw. Einsatz in wdrmeren Klimazonen) Funktions-
problem durch Léngenausdehnung und starkes Absinken des

- Elastizititsmodules entstehen kdnnen. Zundchst wurde ver-
sucht, durch die Einbringung von Holz-, Stahl- oder
Aluminiumstreben das Hohlprofil zu versteifen. Es hat sich
jedoch gezeigt, daB derartige Verstdrkungsstreben die
Herstellung und Weiterverarbeitung von Profilleisten er-

schweren und verteuern und daher unwirtschaftlich sind.

Es ist weiter versucht worden, die Festigkeit derar-
tiger Profilleisten durch Fiillungen mit Kunststoff zu
versteifen (DE-PS 10 86 032, DE-OS 28 27 851, DE-OS
23 26 911, EU-0S 00 53 662). Welter 1ist es bekannt,
kunstharzgebundene Glasfaserbdnder in oder auf die
AuBenwinde von Profilleisten aus Kunststoff aufzu-
bringen (DE-GM 81 11 425).

Aus der deutschen Gebrauchsmusterschrift 82 02 221
schlieBlich 1ist es bekannt, die mechanische Festigkeit
und Steifigkeit von Profilleisten aus Kunststoff
dadurch zu verbessern, da8 dem Kunststoffmaterial, aus
dem die Profilleiste durch Extrusion hergestellt wird,
Glasfasern beigegeben werden. Eine solche Beimengung
von Glasfasern verbessert zwar die Steifigkeit der
Kunststoff-Profilleisten ganz wesentlich, sie hat
jedoch bedeutende Nachteile: purch die Beimengung von
verstirkenden Zus3dtzen wird die Kidlteschlagzdhigkeit
deutlich herabgesetzt, Bohlprofilleisten mit einem
relativ hohen Anteil von verstirkenden Zusdtzen wie
Glasfasern sind also - insbesondere bei Kilte - mecha-

nischen Beanspruchungen gegeniiber nicht ausreichend
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widerstandsfihig. 2Zwar kann die K&dlteschlagzdhigkeit
durch die Zugabe sogenannter Modifier wieder verbessert
werden, solche Modifier verteuern jedoch das herzu-
stellende Produkt erheblich. Weiter senken sie den
Flastizitdtsmodul, so daB bei Wiérme die Formstabilitlt
unzureichend ist, auch verschlechtern sie die SchweiBf-
fihigkeit des Kunsttoffes, die fiir die Herstellung von
Eckverbindungen wesentlich ist, und schlieBlich verringern

diese Modifier auch die Wirkung der verstdrkenden Zusdtze.

In der =zuletzt genannten Gebrauchsmusterschrift wird
daher vorgeschlagen, zur Uberwindung der genannten
Nachteile die Profilleiste 2zweischichtig aufzubauen,
wobei das Kernprofil aus einem Polyvinylchlorid mit
mehr als etwa 30 Gew.-% Glasfasern besteht und eine
Ummantelung aus einem mit dem PVC vertrdglichen, die
Schlagfestigkeit des Kernprofils {ibertreffenden Kunst-
stoff verbunden ist.

Es versteht sich, daB ein derartiger =zweischichtiger
Aufbau einer Profilleiste ein aufwendiges Herstellungs-
verfahren voraussetzt. Nachteilig ist weiter, daB die
einen hohen Anteil von Glasfasern aufwelsenden Kern-

profile schlecht miteinander verschweiBfbar sind.

Der Erfindung liegt damit die Aufgabe 2zugrunde, die
eingangs genannte Profilleiste, deren Festigkeit durch
die Verwendung von mit verstdrkenden Zus&dtzen ver-
sehenen Kunststoff ausreichend gut ist, derart auszu-
gestalten, daB eine ausreichende K&lteschlagfestigkeit
erreicht wird und daB die durch die Zusitze ver-
schlechterte Verschweifbarkeit des Kunststoffes sich
nicht nachteilig auswirkt.
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Erfindungsgeméf wird diese Aufgabe dadurch geldst, das

der die AuBen- und Versteifungswandungen bildende
Kunststoff bis zu 20 Gew.-% Glasfasern oder bis zu 40
Gew.-% glasfreien Fasermaterials wie Kohlenstoff-,
Kunstcstoff- oder Keramikfasern enthdlt und daB wenig~

stens die auf Schlag beanspruchte(n) und/oder die von der die
FensterrahmenauBenseite bildende AuBenwandung begrenzte(n)
Hohlkammer (n) wvollstindig mit einem RKunststoffkOrper aus einem
im wesentlichen keine verstirkende Zus8tze aufweisenden Kunst-
stoff gefiillt ist (sind).

Als Kunststoff fiir die AuBen- und Versteifungswandungen
kommen verschiedene thermoplastische EKunststoffe in
Betracht, insbesondere aber Polyvinylchlorid. Die dem
die AuBen- und Versteifungswandungen bildenden Runst-
stoff beigegebenen Glasfasern weisen vorzugsweise einen
Durchmesser zwischen 2 und 25 pm und eine Stapellédnge
bis zu 15 mm auf.

Vorzugsweise ist vorgesehen, daB der bzw. die die Hohl-
kanmer bzw. Hohlkammern ausfiillenden EKunststoffkdrper
aus einem Schaumkunststoff bestehen. Dabei kann das
Grundnmaterial des den bzw. die Hohlkammern ausfillenden
Kunststoffes dem Grundmaterial des die AuBen- und Ver-

steifungswandungen bildenden Kunststoffes entsprechen.

Besonders bewidhrt hat sich eine Ausgestaltung, bei der
die Wanddicke der AuBenwandungen zwischen 0,2 bis 10,0
mm, vorzugsweise zwischen 2,0 und 4,0 mm und die Tiefe
der von dieser begrenzten, mit dem EKunststoffkdrper
gefiillten Hohlkammer bis zu 15 mm betrdgt.
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Bei der Herstellung des erfindungsgemdfen Kunststoff-
profils werden der bzw. die die Hohlkammer bzw. die
Hohlkammern fiillenden Kunststoffkdrper vorzugsweise
gemeinsam mit den AuBen- und Versteifungswandungen
extrudiert. Eine derartige Coextrusion bewirkt eine
besonders gute Verbindung des Kunststoffkdrpers mit
den die Hohlkammer begrenzenden AuBen~ bzw. Verstei-

fungswandungen.

Die Herstellung einer Eckverbindung zwischen erfin-
dungsgendf ausgestalteten Kunststoffprofilen wird durch
VerschweiBen insbesondere der die Hohlkammer bzw. Hohl-
kammern fiillenden Kunststoffkdrper ermdglicht. Alter-
nativ ist es jedoch auch mbglich, die Kunststoffkdrper

einzufrisen, in die Einfrdsungen Lochblechwinkel ein-

zubringen und diese anschlieBend mittels geeigneter Klerber
’
insbesondere mittels Ausschdumen, der Einfré&sung mit Poly-

urethanschaum zu verkleben.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben
sich aus den Anspriichen, der Beschreibung und der

Zeichnung, in der ein Ausfiihrungsbeispiel dargestellt
ist. Dabei zeigt:

Fig. 1 die erfindungsgemiBe Profilleiste in

einem ersten Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 2 die erfindungsgem&dBe Profilleiste nach
einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel.

Figur 1 zeigt die Profilleiste mit einer Mehrzahl wvon

AuBenwandungen 10, 12 und Versteifungswandungen 14. Die

.

’
e
t

0162937 .

AT
W



e 0162937

Augen- und Versteifungswandungen 10, 12, 14 bilden eine
Mehrzahl von Hohlkammern 18. Der Hohlraum 16, der durch
die die FensterrahmenauBSenseite bildende AuBenwandung
10 begrenzt wird, ist vollstindig mit einem Runststoff-
k6rper 16 gefiillt. Wihrend das Material der AuBenwan-
dung 10, 12 - ebenso wie das Material der Versteifungs-
wandungen 14 - mit einem verstarkenden Zusatz aus bis
zu 20 Gew.-% Glasfasern bzw. bis 2zu 40 Gew.-% eines
glasfreien Fasermaterials wie Kohlenstoff-, Kunststoff-
oder Keramikfasern besteht, besteht der Kunststoff-
kbrper 16 aus einem Runststoff, welcher im wesentlichen
keine versté@rkenden Zusdtze aufweist. Wegen der ver-
stdrkenden Zusdtze in den AuBen- und Versteifungswan-
dungen 10, 12, 14 hat die erfindungemd@Be Profilleiste
eine ausreichende Eigenstabilitit, zu der der Kunst-
stoffkdrper 16 nur unwesentlich beitrdgt. Der Kunst-
stoffkdrper 16 hat dagegen die Funktion, die Kidlte-
schlagfestigkeit der AuBenwandung 10 2zu erhShen: Bei
mechanischer Beanspruchung der AuBenwandung 10 ndmlich
wird die auf diese auftreffende Schlagenergie von dem
Runststoffkérper 16 aufgefangen, was trotz der relativ
hohen K&ltesprddigkeit des Material eine hohe RiB-
festigkeit der AuBenwandung 10 bewirkt.

Es versteht sich, daB die geometrischen VerhZltnisse
zwischen der AuSenwandung 10 und dem Runststoffkdrper
12 richtig gewdhlt werden miissen. Einerseits wird das
erfindungsgemife Ziel natiirlich durch eine groBe Dicke
des Kunststoffkbrpers 16 gefdrdert, andererseits hat
dies Kostennachteile. Es hat sich gezeigt, daB bei
einer Dicke von 2,0 bis 4,0 mm der AuBenwandung die
Dicke des Kunsts?offkérpers 16 15 mm nicht zu iiber-
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steigen braucht.

Wichtig ist weiter eine gute Verbindung 2zwischen der
Aupenwandung 10 und dem Kunststoffkdrper 16, da schon
ein sehr kleiner 2Zwischenraum 2zwischen dem Kunststoff-
kérper 16 und der AuBenwandung 10 bei mechanischer
Beanspruchung eine Risbildung in der AuBenwandung 10
bewirken kann. Der Ausbildung eines derartigen
Zwischenraumes wird dadurch besonders gut entgegenge-
wirkt, daB das Grundmaterial des Kunststoffkdrpers 16
den Grundmaterial des mit verstdrkenden Zus&tzen ver-
sehenen Kunststoffes der AuBenwandung 10 entspricht und
daB beide gleichzeitig extrudiert werden, weil dadurch
eine feste Verbindung beider Werkstoffe gewdhrleistet
wird.

Das Ausfiihrungsbeispiel von Figur 2 unterscheidet sich

von dem von Figur 1 lediglich dadurch, daB eine Folie

20 oder eine farbige oder transparente Lackschicht auf die:
AuBenseite der AuBenwandung 10 aufgebracht ist. Diese Kunst-
stoffolie bzw. Lackschicht 20 schiitzt die AuBenwandung

10 vor dem schadigenden EinfluB8 von Lichtstrahlen und
ermdglicht es damit, auf den Zusatz von speziellen

Pignenten in dem Kunststoffmaterial zu verzichten.

Die in der vorstehenden Beschreibung, der Zeichnung
sowie in den Anspriichen offenbarten Merkmale dJder Er-
findung konnen sowohl einzeln als auch in beliebiger
Kombination fiir die Verwirklichung der Erfindung in

ihren verschiedenen Ausgestaltungen wesentlich sein.
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Anspriiche
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1. Profilleiste aus mnit verstidrkenden Zusitzen ver-
sehenen Kunststoff, insbesondere fiur die Herstellung

von Fensterrahmen, mit einer Mehrzahl von sich 1lidngs

des Profils erstreckende Hohlkammern ausbildenden
AuBen- und Versteifungswandungen, dadurch gekennzeich-
net, daB der die AuBen- und Versteifungswandungen (10,

12, 14) bildende Runststoff bis zu 20 Gew.-% Glasfasern
oder bis zu 40 Gew.-% glasfreien Fasermaterials wie
Kohlenstoff-, ERunststoff- oder Keramikfasern enthdlt

und daB wenigstens die auf Schlag beanspruchte(n) und/oder
die von der die PensterrahmenauBenseite bildende AuBenwandung
(10) begrenzte(n) Hohlkammer (n) (18) vollstdndig mit einem
Runststoffkdrper (16) aus einem im wesentlichen keine ver-
stﬁrkénde gusitze aufweisenden Kunststoff gefiillt ist (sind}.

2. Profilleiste nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dag der die AuBen- und Versteifungswandungen (10,
12, 14) bildende Kunststoff ein Polyvinylchlorid ist.
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3. Profilleiste nach Anspruch 1 oder 2, dadutch gekenn-
zeichnet, daB die dem die AuBSen- und Versteifungswan-
dungen (10, 12, 14) bildenden Kunststoff beigegebenen
Glasfasern einen Durchmesser zwischen 2 und 25 pm und
eine Stapellinge von bis zu 25 mm aufweisen.

4. Profilleiste nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der die Hohlkammer(n) (18)
ausfiillende Kunststoffkdrper (16) aus einem Schaum-
kunststoff besteht.

5. Profilleiste nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB das Grundmaterial des die
Hohlkamnmer(n) ausfiillenden Kunststoffes dem Grund-
material des die AuBen- und Versteifungswandungen (10,
12, 14) bildenden Kunststoffes entspricht.

6. Profilleiste nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf die Wanddicke der AuBen-
wandungen (10, 12) zwischen 0,2 und 10 mm, vorzugsweise
zwischen 2,0 und 4,0 mm und die Tiefe der von dieser
begrenzten, mit einem Kunststoffkdrper (16) gefiillten
Hohlkammer (18) bis zu 15 mm betrégt.

7. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff-Profil-
leiste nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB der die Hohlkammer(n) fillende
Kunststoffkérper gemeinsam mit den AuBen- und Verstei-

fungswandungen extrudiert wird.

8. Verfahren 2zur Herstellung einer Eckverbindung
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zwischen Kunststoffprofilen nach einem der Anspriiche 1
bis 6, gekennzeichnet durch VerschweiBen insbesondere
der die Hohlkammer(n) fiillenden Kunststoffkdrper.

9. Verfahren s=zur Herstellung einer Eckverbindung
gwischen Runststéffprofilen nach einem der Ansprfiche 1
-bis 6, gekennzeichnet durch Einfrisen der Kunststoffkdr-
per, Einbringen von Lochblechwinkeln in die Einfré&sung

und Verkleben mittels geeigneter Kleber, insbesondere Aus-
schiumen, der Einfr83sung mit Polyurethanschaum.

10. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffprofils
nach einem der Jéear.;ar:g»ehené:en Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 eine oder mehrere der AuBenseiten der
AuBenwandungen mit einer Kunststoffolie und/oder einer Lack-
schicht versehen werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch Co-
extrusien eines thermoplastischen Werkstoffes mit den AuBen-
und Versteifungswandungen.
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Bezugszeichenliste

2 3+ 3+ 32 232 2 222 2 -4 34

10 AupBenwandung 10
12 AuBenwandung 12
14 vVersteifungswandung 14
16 KRunststoffkdrper 16
18 Hohlkammer 18
20 FKunststoffolie / Lackschicht / Coextrudierte Ober-20
20 fldche 20
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