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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Extrusionsprofil mit
Hohlrdumen, die ganz oder teilweise mit einem Partikel-
schaum aus einem thermoplastischen Polymer gefiillt
sind, Verfahren zur Herstellung sowie die Verwendung
als Rahmen fur warmeddmmende Fenster oder Tiiren.
[0002] Fir den Einsatz im Passivhaus missen die
Fenster neben gutddmmenden Verglasungen auch Rah-
men mit entsprechenden Eigenschaften aufweisen. Weit
verbreitet ist dabei das Ausschdumen der Hohlkammern
mit PUR—Schaumstoff oder Fillen mit Einschieblingen
(Erfolgreich Energie sparen, Kunststoffe 1 (2003), Seiten
76 - 79, Carl Hanser Verlag Miinchen). Die Einschie-
blinge missen der Form der Hohlkammern angepasst
sein und stellen einen aufwandigen Arbeitsschritt bei der
Herstellung der Fensterrahmen dar.

[0003] Die DE-A 195 04 601 beschreibt ein warme-
dédmmendes Verbundprofil zur Herstellung von Fenster-
oder Turrahmen aus zwei im Abstand voneinander an-
geordneten Metallprofilen, die durch Isolierstege mitein-
ander Verbunden sind. Zur Warmedammung wird in die
Kammern ein Warmedadmmmaterial eingebracht, das in
komprimiertem Zustand in einer Umhillung eingeschlos-
sen ist und das sich bei Warmeeinwirkung dehnt oder
reildt.

[0004] Ein wiederaufarbeitbares StoRféangersystem
aus Vollkunststoff mit einem energieabsorbierenden Po-
lypropylenschaumkern und einer kautschukmodifizier-
ten Polypropylenhiille ist aus EP-B 425 923 bekannt.
Hierbei wird zunachst der Schaumkern durch Verpres-
sen oder Verschweilten von Schaumpartikeln in einer
Form hergestellt und anschliefend durch Verschweillen
oder Verschrauben mit der Hillle und einem Sto3fanger-
trager verbunden.

[0005] EP-A-0 967 356 beschreibt ein Hohlprofil wie
im Oberbegriff des Anspruchs 1 mit einem Isoliermittel
aus geschaumten Polypropylen.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es,
warmedammende Extrusionsprofile bereitzustellen, die
auch bei mehreren Hohlkammern oder komplizierten
Formen einfach herstellbar sind und sich insbesondere
fiir Fenster- und TUrrahmen flr Passivhauser eignen.
[0007] Demgemass wurde das eingangs beschriebe-
ne Extrusionsprofil gefunden. Sie eignen sich insbeson-
dere zur Herstellung von warmedammenden Fenstern-
oder Turrahmen. Neben der Warmeddmmung kann der
Partikelschaum noch die Schallddmmung und Schwin-
gungsdampfung des Extrusionsprofils verbessern. Sie
kénnen ein oder mehrere Hohlrdume oder Kammern auf-
weisen, die ganz oder teilweise mit dem Partikelschaum
gefullt sind.

[0008] Das Extrusionsprofil besteht aus Polypropylen.
[0009] Als Partikelschaum zur Fillung der Hohlrdume
werden Partikelschdume aus thermoplastischen Poly-
meren wie im Anspruch 1 angegeben verwendet. Die
Partikelschaume kénnen durch Expansion von expan-
dierbaren Thermoplasten, Impragnierverfahren, wie ex-
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pandiertes Polypropylen (EPP) oder durch Extrusion von
treibmittelhaltigen Polymerschmelzen zu Schaumstrén-
gen erhalten werden und gegebenenfalls vor dem ein-
fullen noch nachgeschaumtwerden kénnen. In der Regel
verwendet man zum Fullen Partikelschdume, die einen
mittleren Durchmesser im Bereich von 1 bis 10 mm, be-
vorzugt im Bereich von 2 bis 8 mm und eine Dichte im
Bereich von 20 bis 150 g/l, bevorzugt im Bereich von 50
bis 120 g/l auf. Bevorzugt verwendet man einen - Parti-
kelschaum aus Homopolypropylen oder einem Copoly-
meren mit 0,5 bis 15 Gew.-% Ethen und/oder Buten-1
und einem Kristallitschmelzpunkt im Bereich von 120 bis
170°C.

[0010] Zur Herstellung von Rahmen fir warmege-
dammte Kunststofffenster fir Passivhauser werden Ex-
trusionsprofile aus Polypropylen verwendet, deren Hohl-
raume mit einem expandierten Polypropylen-Partikel-
schaum (EPP) gefiillt sind. Da sowohl das Fensterprofil
wie auch die Warmedammung aus dem gleichen Grund-
stoffen hergestellt und halogenfrei sind, sind sie einfach
recyclierbar. Besonders bevorzugt werden Kunststoff-
fenster-Systeme aus coextrudieren Polypropylen-Profi-
len mit 2 oder 3 Kammern.

[0011] Zur Herstellung von warmegedammten Ex-
trusionsprofile kann man, einen Partikelschaum aus ei-
nem thermoplastischen Polymer in eine oder mehrere
Kammern eines Extrusionsprofils flllen, komprimieren
und anschlieend die Enden des Extrusionsprofils ver-
schlieflen. Zum Fillen des Extrusionsprofils verschlief3t
man zweckmafRigerweise ein Ende mit einem feinma-
schigen Sieb und fillt und komprimiert den Partikel-
schaum mit Luft in das Extrusionsprofil. Die Maschen-
weite des Siebes richtet sich nach der PartikelgrolRe des
Partikelschaums und dem gewulnschten Druck beim Ful-
len und komprimieren. Um die Partikel in den Hohlr&u-
men zu fixieren, konnen diese nach dem Einflllen mit
HeiBluft oder Wasserdampf behandelt werden. Bei die-
ser Behandlung versintern die Partikel zu einem
Schaumblock in Form des Hohlkammerprofils.

Patentanspriiche

1. Extrusionsprofil aus Polypropylen das Hohlrdume
aufweist, dadurch gekennzeichnet dass die Hohl-
rdume ganz oder teilweise mit einem Partikel-
schaum mit einer Dichte im Bereich von 20 bis 150
g/laus Homopolypropylen oder einem Copolymeren
mit 0,5 bis 15 Gew.-% Ethen und/oder Buten-1 gefullt
sind.

2. Warmedammender Fensterrahmen oder warme-
dadmmender Tlrrahmen aus einem Extrusionsprofil
nach Anspruch 1.

3. Verfahren zur Herstellung von warmegedammten
Extrusionsprofilen, wobei, man einen Partikel-
schaum mit einem mittleren Durchmesser im Be-
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reich von 1 bis 10 mm und einer Dichte im Bereich
von 20 bis 150 g/l aus Homopolypropylen oder einem
Copolymeren mit 0,5 bis 15 Gew.-% Ethen und/oder
Buten-1 in eine oder mehrere Kammern eines Ex-
trusionsprofils aus Polypropylen fiillt, wobei man
zum Fullen des Extrusionsprofils ein Ende mit einem
feinmaschigen Sieb verschliet und den Partikel-
schaum mit Luft in das Extrusionsprofil fillt, kompri-
miert und die Enden des Extrusionsprofils ver-
schliet und wobei man den Partikelschaum nach
dem Einfullen mit Heilluft oder Wasserdampf ver-
sintert..

Claims

An extruded polypropylene profile which has cavi-
ties, wherein the cavities have been filled completely
or partially with a moldable foam with density in the
range from 20 to 150 g/l made of homopolypropylene
or of a copolymer with from 0.5 to 15% by weight of
ethene and/or 1-butene.

A thermally insulating window frame or thermally in-
sulating door frame made of an extruded profile ac-
cording to claim 1.

A process for producing thermally insulated extruded
profiles, where a moldable foam with average diam-
eter in the range from 1 to 10 mm and with density
in the range from 20 to 150 g/l made of homopoly-
propylene or of a copolymer with from 0.5 to 15% by
weight of ethene and/or 1-butene is charged to one
or more chambers of an extruded polypropylene pro-
file, where, for the charging of the material to the
extruded profile, one end is sealed with a fine-mesh
sieve, and the moldable foam is charged with air to
the extruded profile, and compressed, and the ends
of the extruded profile are sealed, and where, after
the charging process, hot air or steam is used to
sinter the moldable foam.

Revendications

Profilé extrudé a base de polypropyléne qui compor-
te des cavités, caractérisé en ce que les cavités
sont remplies partiellement ou totalement avec une
mousse particulaire ayant une densité dans la plage
de 20 a 150 g/l, a base d’homopolypropyléne ou d’'un
copolymeére avec 0,5 a 15 % en poids d’éthéne et/ou
de buténe-1.

Chéssis de fenétre thermo-isolant ou chassis de por-
te thermo-isolant, a base d’un profilé extrudé selon

la revendication 1.

Procédé pour la fabrication de profilés extrudés ther-
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mo-isolants, dans lequel on introduit dans un ou plu-
sieurs compartiments d’un profilé extrudé a base de
polypropyléne une mousse particulaire ayant un dia-
métre moyen dans la plage de 1 a 10 mm et une
densité dans la plage de 20 a 150 g/I, a base d’ho-
mopolypropyléne ou d’un copolymére avec 0,5 a 15
% en poids d’éthéne et/ou de buténe-1, dans lequel
pour le remplissage du profilé extrudé on obture une
extrémité avec un tamis a maille fine et on introduit
la mousse particulaire avec de l'air dans le profilé
extrudé, on la comprime et on obture les extrémités
du profilé extrudé et dans lequel aprés le remplissa-
ge on soumet la mousse particulaire a un frittage a
I'aide d’air chaud ou de vapeur d’eau.
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