Fenster

Kunststoff-Sprosse ergdnzt optimierten Randverbund:

Eine Fenstersprosse der neuen Generation

Alle Fensterhersteller miissen sich
seit spdtestens Anfang Februar
mit der neuen EnEV 2002 ausein-
andersetzen. Das Regelwerk stellt
zusétzliche Anforderungen an alle
Teile des Fensters - auch an Ab-
standhalter und Fenstersprossen.
Die Rotex GmbH aus Vlotho-Uffeln
hat in diesem Zusammenhang
eine Kunststoff-Fenstersprosse
(DE 199 36 792 ) entwickelt, die
den Anforderungen der neuen
EnEV Rechnung trigt.

Erste Gedanken, eine Fenstersprosse
aus Kunststoff herzustellen, bestanden
bereits 1986. Marktanalysen bei den
Sprossenkonfektiondren ergaben je-
doch, daB3 die Voraussetzungen fiir
ein gesundes Preis-Leistungsverhéltnis
mit einem neuen Kunststoff-Produkt
nicht erreichbar waren. Ausschlagge-
bende Griinde dafiir lagen im gilinsti-
gen Basispreis von Aluminiumprofilen
und dem relativ hohen Rohstoffpreis
fiir technische Kunststoffe, insbeson-
dere Polycarbonat (PC).

Versuche, die Sprosse aus Polyvinyl-
chlorid (PVC) zu fertigen, waren nach
Erkenntnis der Entwickler aufgrund
relativ niedriger Warmeformbestindig-
keit, Foggingprobleme u. 4. gescheitert.

Zweiter Anlauf

Erfahrungen in der Extrusion von
Leuchtenprofilen aus Polymethymeth-
arcrylat (PMMA) lieBen neue Gedan-
ken tiber die Entwicklung einer
Kunststoffsprosse reifen. Die wichtig-
sten Parameter wie der Rohstoffpreis
flir PMMA, die Wiarmeformbestdndig-
keit und die UV-Bestindigkeit deute-
ten auf ein positives Ergebnis hin.

In Zusammenarbeit mit dem Institut
fiir Kunststofftechnik, Universitidt Pa-
derborn, wurde ein thermischer Labor-
test entwickelt und durchgefiihrt.

In einer Musterscheibe (500 x 500 mm,
SZR 12 mm) wurde ein sprossenihn-
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liches Profil aus PMMA eingebaut
und an allen kritischen Punkten mit
Thermofiihlern versehen. Auf die
duBere Scheibe (MP 1) wurde mittels
eines 1000 Watt-Strahlers eine Tem-
peratur von 100 °C gebracht, wie im

Versuchsaufbau von Bild 2 dargestellt.

Dabei wurden an der AuBenfldche des
Profils (MP 2) 72 °C und in der Hohl-
kammer (MP 3) des Profils 68 °C ge-
messen. Da die Warmeformbesténdig-
keit von PMMA laut Hersteller bis
100 °C reicht, ergaben sich im thermi-
schen Bereich keine Probleme. Die
Schwierigkeiten lagen in der Lingen-
ausdehnung: der Lingenausdehnungs-
koeffizient von PMMA betragt

8 x 107° 1/K.

Bei entsprechender Wérmebelastung
dehnte sich das Profil (Sprosse) iiber
die Linge derart aus, da3 die Durch-
biegung (Sebelwirkung) bis an die
Scheibe reichte. Dieses Kriterium lie$3
die Entwicklung scheitern.

Bild 1: Die
~Rotex-Fenster-
sprosse” stellt eine
gute Ergdnzung
zum optimierten
Randverbund dar.
Sie ist aus einem
hochwertigen
Kunststoff-Com-
pound hergestellt,
und hat einen
Widrmeleitwert von
nur 0,16 W/m2K

Neuer Ansatz

Um einen optimalen thermischen
Langenausdehnungskoeffizienten bei
Thermoplasten zu erreichen, muBite das
Sprossenmaterial modifiziert werden.

Nach eingehender Recherche auf
dem Rohstoffsektor wurde ein
ABS-GF (Acrylnitryl-Butadien-Styro
mit Glasfasern) in Verbindung mit
einer coextrudierten PMMA-Schicht
(Polymethylmetharcrylat) in Betracht
gezogen. Da sich ABS mit PMMA zu
100 % verschweiB3t, konnte auf Haft-
vermittler (Foggingprobleme) verzich-
tet werden.

Kritische Entwicklungsphasen

Nach der Auswahl der Rohstoffe be-
gann die Werkzeugentwicklung. Auf
Wunsch eines Entwicklungspartners
aus dem Isolierglasbereich konzen-
trierten sich die Konstrukteure auf
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Bild 2:  Die éuBere Scheibe wurde auf
100 °C aufgeheizt: an der AuBenfldche
des Profils wurden 72 °C gemessen und in
der Hohlkammer des Profils 68 °C. Da die
Weérmeformbestdndigkeit von PMMA laut
Hersteller bis 100 °C reicht, gab es im
thermischen Bereich keine Probleme

eine Version mit den MaBen 26 x 8 mm,
angelehnt an bereits im Markt befind-
lichen Alu-Sprossen.

Die erste Abmusterung brachte er-
hebliche Stabilititsprobleme an den
Tag. Da der Hersteller in dieser frithen
Phase darauf bedacht war, handels-
iibliche Zubehorteile zu verwenden,
entschied er sich fiir den Ausbau der
Wandstarken. Das Ergebnis war eine
Sprosse mit den MafBen 27 X 9 mm.

Ein weiteres Problem war die Aus-
wahl des ABS - hier gab es erhebliche
Unterschiede, vor allem in der Mate-
rialgiite. Nach einigen nervenaufrei-
benden Tests entschied man sich fiir
ein Emulsions-ABS, das in einer wei-
teren Compoundierstufe - entspre-
chend den Anforderungen - modifi-
ziert (gefiillt/verstarkt) wurde.

In weiteren Entwicklungsstufen
wurden dann die Kammern fiir den
Verbindungsstift sowie die Kammern
fir die gegebenenfalls notwendige
Armierung im Werkzeug eingebracht.
Diese Schritte erforderten aber die
Entwicklung neuer Endstopfen fiir
feste Abstandshalter und TPS.

Vom Profil zum kompletten System

Am Beginn der Entwicklungsphase
stand die Erstellung einer Kunst-
stoffsprosse unter Beibehaltung der
am Markt vorhandenen Verbindungs-
teile (Kreuzverbinder und Endstopfen).
Wie Bild 3 zeigt, dient die mittlere
Kammer der Sprosse der Aufnahme
eines Verbindungsstifts (¢ 4 X 120 mm).
Die senkrechte Sprosse im konfektio-
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nierten Gitter wird zu diesem Zweck
mit einer 4-mm-Bohrung versehen.
Somit {ibernimmt der Stift eine tra-
gende und verbindende Funktion.
Gegentiiber den herkémmlichen Ver-
bindungssystemen bewirkt dieser Lo-
sungsansatz nicht nur eine Verbesse-
rung der Durchbiegung, sondern auch
ein nicht unerhebliches Einsparpoten-
tial von zwei Kunststoffteilen pro
Kreuzverbindung,.

Diese Losung erforderte jedoch die
Entwicklung neuer Endstopfen, die
an die Innenkonturen der Kunststoff-
sprosse angepalBt werden mufBten. War
die Entwicklung des Endstopfens fiir
feste Abstandshalter noch relativ ein-
fach, so ergaben sich bei der funktio-
nellen Auslegung des Endstopfens fiir
die plastischen Abstandshalter (TPS)
einige Probleme.

Sprosse fiir die warme Kante

Aufgrund der EnEV 2002 missen sich
die Isolierglashersteller jetzt mit Ab-
standshaltern der neuesten Generation
befassen. Begriffe wie Edelstahl, ,TIS,
~Swisspacer”, , TPS* oder ,Thermix*
sind in aller Munde.

Aber welche Sprosse wird in der
Zukunft eingesetzt?

Es macht sicherlich keinen Sinn
den modernsten Abstandshalter zu
verwenden und dazu die ,gute alte
Alu-Sprosse“ einzusetzen.

Hier greift der Losungsansatz der
~Rotex-Sprosse®, die eine gute Ergin-
zung zum optimierten Randverbund
darstellt. Hergestellt aus einem hoch-
wertigen Kunststoff-Compound mit
einem Wirmeleitwert von 0,16 W/m?2K
(herkémmliche Alu-Sprossen 230 W/m?K),
liegt das Verbesserungspotential klar
auf der Hand.

Bild 3: Die
mittlere Kammer
der Sprosse
nimmt einen
Verbindungsstifts
(o 4 x 120 mm)
auf. Dieser trigt
und verbindet
die senkrechte
Sprosse im konfek-
tionierten Gitter

Fenster

Profil, Verbindungsstift und Endstopfen

Das ,Rotex-Sprossensystem® bringt
nicht nur eine wesentliche Vereinfa-
chung der Kreuzverbindung, sondern
auch eine Teileeinsparung gegeniiber
der herkdémmlichen Kreuzverbindung
sowie eine optimale Aussteifung der
Kreuzverbindung. Zwecks zuséatzlicher
Sicherung kann das Sprossenkreuz
noch verklebt oder per Ultraschall
verschweilit werden.

Des weiteren sind im Profil zwei
Kammern fiir die Armierung beson-
ders langer Teile, z. B. fiir Balkon-
tliren vorgesehen.

Die verwendeten Materialien (ABS +
PMMA) gelten als umweltfreundliche
Rohstoffe, sind voll recycelbar und
konnen daher fiir minderwertige Pro-
dukte in der Extrusion wieder einge-
setzt werden.

Mit dem ,Rotex-Sprossensystem*
steht Isolierglaslieferanten eine Spros-
se zur Verfligung, die den Anforde-
rungen der modernen Abstandshalter
(warme Kanten) voll gerecht wird.

Wesentlichen Leistungsmerkmale
sind:

deutlich verbesserter U-Wert,

absolute UV-Bestindigkeit,

durchgefarbtes Material, keine

Schattenfuge in der Kreuzverbin-

dung,

neue Innenkontur spart Verbin-
dungsteile,

Temperaturbestindigkeit bis 105 °C,
keine Tauwasserbildung. a
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