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Die zur Zeit hergestellten Polypropylen
Fensterprofile haben aus wirtschaftlicher
Sicht noch Optimierungspotenzial. Durch
eine Erhdohung des AusstoBes bei der
Extrusion der Fensterprofile kann ein
betrachtlicher Teil dieses Potenziales rea-
lisiert werden.

Projekiziel

Die primare Zielsetzung dieses KC-Koope-
rationsprojektes war die Erhohung des Aus-
stoBes bei der Extrusion von PP Fensterprofi-
len. Bei den derzeit extrudierten PP Fenster-
profilen wird eine AusstoBgeschwindigkeit
von 1m/min erreicht. Um eine wirtschaftliche
Verfahrenstechnik zu erreichen, soll der Aus-
stoB auf netto 2m/min (= brutto 2,2m/min)
erhoht werden. Dass dabei alle bisher vorge-
gebenen Toleranzen und Qualitatskriterien
eingehalten werden missen ist selbstver-
stiandlich. Nur wenn die Profile kostengiins-
tiger erzeugt werden, kann sich der Rohstoff
Polypropylen am Fenstermarkt etablieren.
Weitere Ziele sind der Gewinn von zusétzli-
chem Know-how im Extrudieren von PP-Profi-

Um den Einfluss der Reibung auf die Extrusionsgeschwindigkeit genauer analysieren zu kdn-
nen, wurde eine Reibungsmessapparatur konstruiert und gebaut.

len als auch der Erfahrungsgewinn bei der
wirtschaftlichen Herstellung der bendtigten
Hochleistungswerkzeuge.

Ein Problem, das geldst werden musste um
die Extrusionsgeschwindigkeit erhdhen zu
konnen, war die Verminderung der Reibung.
Um deren Einfluss genauer analysieren zu
konnen, wurde eine Reibungsmessapparatur
konstruiert und gebaut. Die anschlieBend
durchgefiihrten Versuche zur Beurteilung von
moglichen MaBnahmen zur Reibungsredukti-

on haben zwar eine wesentliche Verbesse-
rung gezeigt, konnten aber nicht auf das Pro-
duktionswerkzeug umgelegt werden. Trotz
zahlreicher Versuche mit verschiedensten
Gleitmitteln und Beschichtungsvarianten,
konnte beim Produktionswerkzeug keine sig-
nifikante Verringerung der Reibung erzielt
werden.

Zuriickgefiihrt wurde dies auf anscheinend
erheblich andere Prozessbedingungen im
Produktionswerkzeug, welche auf der Ver-
suchsapparatur nicht nachstellbar waren.
Dennoch konnten aus den Reibungsmessver-
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suchen zahlreiche Erkenntnisse gewonnen
werden, welche in die Material- und Werkzeu-
gentwicklung eingeflossen sind. Bei den Opti-
mierungsléaufen flir das Produktionswerkzeug
war es nicht mdglich, einen prozesssicheren
Produktionszustand zu erreichen. Trotz zahl-
reicher Werkzeugénderungen konnte nur eine
geringfilgige Verdnderung erreicht werden.
Deshalb wurde die weitere Werkzeugoptimie-
rung eingefroren.

In der Zwischenzeit wurden von Borealis
als Alternative zu den PP-Standardtypen 12
neue Material-Kombinationen entwickelt, die
auf der Produktionsanlage von Internorm auf
ihr Reibungsverhalten getestet wurden. Bei
diesen Versuchen haben sich vier Typen he-
rauskristallisiert, mit denen dann in einem
zweiten Schritt Versuche mit grdBeren
Mengen (ca. 1,5 t) durchgeflihrt wurden. Dies
diente dazu, Ablagerungsverhalten, Reini-
gungsaufwand bei Werkzeugen und MaB-
anderungen am Profil sowie Prozessstabilitét
beurteilen zu konnen.

Bei diesen Langzeit-Versuchen hat sich ein
Deckschicht-Material als optimale Ldsung
herausgestellt. Neben verldngerten Reini-
gungsintervallen fiir das Werkzeug, konnten
auch wesentlich reduzierte MaBanderungen
am Profil erzielt werden. AuBerdem zeigte
sich auf der Produktionsanlage, dass mit die-
sem Material etwas hoéhere Durchsétze zu
erreichen sind.

Die Extrusionsversuche mit dem optimier-
ten Deckschicht-Material auf dem Hoch-
leistungswerkzeug haben die schon im Vor-
feld durchgefiihrten Werkzeuganderungen als
richtigen Schritt bestatigt. Es konnte bei die-
sen Versuchen kurzfristig eine Geschwindig-
keit von brutto 3m/min erreicht werden. Die
weitere Werkzeugoptimierung, um den

Deutlich steigende Nachfrage von PP-Fensterprofilen beim Objekthau
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gewiinschten NettoausstoB von 2m/min durch
ein Hochleistungswerkzeug zu erreichen,
musste aus Kapazitatsgriinden auf einen Zeit-
raum nach dem offiziellen Projektende verlegt
werden.

Ausblick

Die Abwicklung der noch ausstindigen
Optimierungsarbeiten am Hochleistungs-
werkzeug wird fortgesetzt, bis eine gesicherte
Aussage hinsichtlich mdglicher Prozess- und
Werkzeugtechnik sowie zu erwartende Werk-
zeugkosten maglich ist. Verglichen mit dem
etablierten System der PVC-Fenster steckt in
dem neuen System auf PP-Basis noch Poten-
zial. Allerdings ist zu beachten, dass das nutz-
bare Prozessfenster bei der Extrusion von PP
wesentlich schmaler ist als bei PVC und eine
wirkliche Reproduzierbarkeit der Prozesshe-
dingungen &uBerst schwierig zu erreichen ist.

Projekthintergrund

Bei Projektbeginn wurden bereits mit ei-
nem von Borealis entwickelten PP-Compound
Fensterprofile extrudiert. Jedoch war die Wirt-
schaftlichkeit durch den geringen Extrusions-
ausstoB stark beeintrachtigt. Gerade im
offentlichen Bereich werden aber teilweise
chlorfreie Fenster gefordert. Deshalb war es
notwendig, das bestehende System so weit zu
verbessern, dass es auch in wirtschaftlichen
Belangen mithalten kann.

Projektinhalt

Aufgabe von Borealis als Projektkoordi-
nator war die weitere Materialentwicklung,
ausgehend von den derzeit eingesetzten
PP-Standardtypen. Der Part von Internorm
war der Entwurf einer markttauglichen Profil-
zeichnung und die Festsetzung der Toleran-
zen. Weitere Zusténdig-
keiten waren die Pro-
duktanforderung, Qua-
litatsparameter, Profil-
design, Assembling und
Fensterbau. Zitta als
Entwickler von Klein-
und Zusatzprofilen kon-
struierte  Werkzeuge
und fiihrte ebenfalls
Extrusionsversuche
durch. Greiner Extrusi-
onstechnik war fiir die
Entwicklung der Hoch-
leistungswerkzeuge fiir
die Coextrusion von
Fensterprofilen verant-
wortlich und stellte eine
PP-Extrusionslinie zur
Verfligung, auf der alle
Extrusionsversuche
durchgefiihrt wurden.

DI Glinter Dreiling,

Borealis Ges.m.b.H.

3 Durch die Zusammenarbeit in diesem
Projekt konnten wir eine Fiille neuer
Erkenntnisse und Erfahrungswerte ge-
winnen. Dabei wurden die eingesetzten
Fenstermaterialien entscheidend verbes-
sert und optimiert, sodass erhebliche
Fortschritte hinsichtlich Prozessstabilitit
und Erhéhung der Extrusionsgeschwin-
digkeit erzielt werden konnten. Durch
diese Verbesserungen wurde material-
seitig ein sehr hoher Level erreicht, der
werkzeugseitig noch zu erginzen ist. {§

DI Dr. mont. Thomas Mayer,

Greiner Extrusionstechnik GmbH

J)) Das gemeinsame Ziel, die Extru-
sionsgeschwindigkeit auf 2m/min zu
erhéhen wurde noch nicht 100% erreicht.
In den Versuchen wurde jedoch das
Potenzial dazu mehr als nur aufgezeigt.
In der Optimierung dieser Werkzeuge
steckt noch viel Zeit und Arbeit. Durch die
Zusammenarbeit mit den anderen Unter-
nehmen konnten wir weiteres Know-how
aufbauen. AuBerdem kommen bereits
erste Anfragen zwecks solcher Hochleis-
tungswerkzeuge. ¢§

Ing. Franz Zitta,

ZITTA Kunststoffwerk GmbH

29 Als Lieferant fiir Nebenprofile an die
Fensterhersteller war es fiir mein Unter-
nehmen wichtig, bei dieser Entwicklung
dabei zu sein. Durch die gute Zusammen-
arbeit fand ein Wissenstransfer statt,
von dem alle Projektpartner profitiert
haben. ¢¢

DI Dr. Hans-Peter Mattischek,
IFN-Internorm Bauelemente GmbH
& Co KG

)) Mit dem Fenster aus PP soll den
Miirkten, in denen der Werkstoff PVC
nicht verwendet werden kann oder darf,
der Vorteil von Kunststofffenstern trotz-
dem zuginglich gemacht werden. Hier
zeigt sich eine deutlich steigende Nach-
frage beim Objektbau und in Bundes-
ldndern, in denen die Wohnbauférderung
an die Bedingung ,,PVC-freies Bauen*
gekoppelt ist. Die zum Ziel geseizte
Extrusionsgeschwindigkeit konnte noch
nicht erreicht werden. Wir sind aber
zuversichtlich, dass Materialhersteller
und Werkzeugmacher bei unverénderter
Anstrengung und Zusammenarbeit weite-
re Erfolge erzielen kénnen. {¢
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