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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur kontinuierlichen Innenbeschichtung eines extrudier-
ten Hohlprofilstranges. Weiterhin betrifft die Erfindung ei-
ne Vorrichtung zur Entfernung von tberschiissigem Be-
schichtungsmittel aus den Kammern eines Hohlprofils.
[0002] Firbestimmte Anwendungen, wie z. B. die Ver-
glasung von Gewachshausern oder anderen Feuchtrau-
men, werden Hohlkammerplatten aus thermoplasti-
schen Kunststoffen eingesetzt, auf deren Innenflachen
eine wasserspreitende Beschichtung aufgebracht ist. So
beschreibt z. B. EP 0530 617 A1 ein Verfahren zur kon-
tinuierlichen Innenbeschichtung eines extrudierten Hohl-
profils aus thermoplastischem Kunststoff. Darin wird ein
Hohlprofilstrang unmittelbar nach Extrusion auf einem
gekrimmten Laufweg durch einen Vorrat eines fliissigen
Beschichtungsmittels gefiihrt. Nach Durchlaufen des Be-
schichtungsmittels wird der Hohlkammerstrang so lange
aufwarts gefiihrt bis der mitgeschleppte UberschuR des
flissigen Beschichtungsmittels teilweise in den Vorrat
zurlickgelaufen ist.

[0003] Ein Problem dieses Verfahrens ist die langsa-
me Ablaufgeschwindigkeit des Beschichtungsmittels.
Dadurch verbleibt mehr Beschichtungsmittelin den Hohl-
kammern des Stranges als zur gleichmaRigen Filmbil-
dung an den Innenwénden benétigt. Ein solcher Uber-
schul} fihrt zur Ausbildung von relativ dicken und lang-
sam trocknenden Filmen oder auch zur Ausbildung von
FlieRkanten, Schlieren und sog. "FlieBnasen". Im Ergeb-
nis sind die aus dem Hohlprofil gesagten Platten nass.
[0004] Zwarwerden die gesagten Platten zwecks Auf-
tragung einer dufleren Kaschierfolie bei 60° C im Tem-
perofen behandelt, jedoch reicht diese Behandlung nicht
aus, um Uberflissiges Beschichtungsmittel zu entfernen.
Die bisherige Lésung bestand darin, die Platte auf einen
Wagen mit Laufrddern zu stellen, der die Platte in Quer-
und Langsrichtung kippt, wodurch ein Teil der verblei-
benden Flissigkeit ablauft.

[0005] Da derverbleibende Rest an Flissigkeitimmer
noch sehr groB ist, werden die Platten anschlieend mit
einem Warmluftgeblase verbunden, wobei in einem dis-
kontinuierlichen Prozel3 die Platten einzeln getrocknet
werden kénnen. Bei den tblichen Mengen an Beschich-
tungsflissigkeit verbleiben nach diesem Verfahren kri-
stalline Absatze in dem Hohlprofil, die als weilde Flecken
besonders an den beiden Stirnseiten der Platte auftreten.
Um diese Riickstédnde zu entfernen, miissen 300 mm an
beiden Seiten der Platte abgesagt werden und fallen als
Materialverschnitt an.

[0006] Dadurch anfallende Sagespane missen wie-
derum aus der Platte entfernt werden. Durch diesen
Schritt werden die Vorteile des zuvor durchgefiihrten,
spanlosen Ritzbrechens zunichte gemacht. Weiterhin ist
von Nachteil, daB sich die zuvor aufgebrachte Kaschier-
folie auf den AuRenseiten der Platten durch Flissigkeits-
rickstdnde bzw. kristalline Absétze unterwandert wird
und sich 18st.
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[0007] Eine Menge an flissigem Beschichtungsmittel
im Inneren der Platte, welche die zur gleichmaRigen Film-
bildung benétigte Menge Ubersteigt, flhrt also im Ergeb-
nis dazu, daf® an den kontinuierlichen Extrusions- und
Beschichtungsprozel® diskontinuierliche aufwendige
Aufarbeitungsschritte angeschlossen werden miissen
und eine Fehlfabrikation mit 6 - 10 % Materialverschnitt
in Kauf genommen werden muf3.

[0008] Inder US 2,100,587 wird ein Verfahren zur In-
nenbeschichtung von Rohren und Schlduchen offenbart,
wobei ein im Beschichtungsmitteltank liegender und mit
Beschichtungsmittel gefiiliter Schlauch aus diesem her-
ausgezogen und Uberschissiges Beschichtungsmittel
durch einen im Rohr bzw. Schlauch befindlichen und
durch einen dulReren Magneten fixierten Abstreifer ent-
fernt wird. Dieses Verfahren ist nicht kontinuierlich. Die
US 2,100,587 offenbart in Figur 2 auch ein kontinuierli-
ches Verfahren, beidem jedoch das Beschichtungsmittel
durch die Wand des Schlauches/Rohres in dessen In-
nenraum gedriickt wird. Dies ist bei extrudierten Hohl-
profilen nicht moglich.

[0009] US 5,681,390 beschreibt eine Spriihkabine flr
die Sprihbeschichtung von Objekten, deren Innenwan-
de mit Abstreifschienen von fein verteiltem Material ge-
reinigt werden. Die Abstreifschienen an den Innenwén-
den werden mittels Magneten von au’en bewegt.
[0010] Ahnliche Systeme finden als Magnetscheiben-
reiniger fir Aquarien Anwendung. Dort wird ein Reini-
gungsmagnet auf der Innenseite mittels eines Magneten
auf der AulRenseite an der Scheibe entlang gefiihrt, wo-
durch die Innenseite gereinigt wird. Bei den genannten
Techniken handelt es sich allerdings nicht um kontinu-
ierliche Verfahren. Das Prinzip der Abstreifung der Ver-
unreinigungen beruht darauf, dass der Abstreifer bewegt
wird, wahrend die zu bearbeitende Werkstlickstelte fest
steht. Zudem eignen sie sich nur zur Entfernung fester
Ruckstéande und bieten keine Lésung fiir die Entfernung
und Wiedergewinnung uberschussiger flissiger Riick-
stande.

[0011] In Anbetracht der zuvor angegebenen und dis-
kutierten Probleme des Standes der Technik bestand ei-
ne Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, ein Ver-
fahren zur Innenbeschichtung eines kontinuierlich extru-
dierten Hohlprofilstranges zur Verfiigung zu stellen, das
weitgehend kontinuierlich durchgefiihrt werden kann.
Die zuvor beschriebenen diskontinuierlichen Aufarbei-
tungsschritte, die durch das verbleibende iberschiissige
Beschichtungsmittel bedingt sind, sollten reduziert wer-
den.

[0012] Aufgabe der Erfindung war auRerdem die Be-
reitstellung eines Verfahrens, bei dem der durch sicht-
bare bzw. kristalline Beschichtungsriickstédnde bedingte
Verschnitt an Hohlprofil méglichst vermieden werden
kann.

[0013] Ebenso sollte durch das erfindungsgemalie
Verfahren Uiberschiissiges Beschichtungsmittel in einem
moglichst groRen Anteil zurickgewonnen werden. Bei
der bisherigen Technik fallen groRe Mengen des Be-
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schichtungsmittels zusammen mit dem Hohlprofilver-
schnitt als Abfall an und kénnen nicht zuriickgewonnen
werden.

[0014] Geldst werden diese Aufgaben sowie weitere,
die zwar nicht wortlich genannt werden, sich aber aus
den hierin diskutierten Zusammenhangen wie selbstver-
sténdlich ableiten lassen oder sich aus diesen zwangs-
laufig ergeben, durch ein Verfahren nach Anspruch 1.
[0015] ZweckmaBige Abwandlung des erfindungsge-
mafen Verfahrens werden in den auf Anspruch 1 rick-
bezogenen Unteranspriichen 2 bis 11 unter Schutz ge-
stellt. Anspruch 12 und 13 haben einen Flissigkeitsab-
streifer und eine Vorrichtung zur Entfernung von tber-
schissigem Beschichtungsmittel aus den Kammern ei-
nes Hohlprofils zum Gegenstand mit denen das erfin-
dungsgemalie Verfahren durchgefiihrt werden kann.
[0016] Zeichnung 1 zeigt eine bevorzugte Ausflh-
rungsform eines Flissigkeitsabstreifers wie er im erfin-
dungsgemafien Verfahren eingesetzt wird. Eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfah-
rens ist in Zeichnung 2 schematisch in einem senkrech-
ten Schnittbild dargestellt. Zeichnung 3 zeigt die bevor-
zugte Ausfuhrungsform eines hergestellten Hohlprofil-
stranges in einer Querschnittsansicht. Zeichnung 4 zeigt
einen Flussigeitsabstreifer, wie er in einer Hohlkammer
gelagert ist.

[0017] Dadurch, dass uberschiissiges Beschichtungs-
mittel von im Inneren der Hohlkammern gelagerten Flus-
sigkeitsabstreifern von den Innenwanden abgestreift
wird, indem der Hohlprofilstrang relativ zu den Flussig-
keitsabstreifern fortlaufend bewegt wird, wobei die Flis-
sigkeitsabstreifer, die mindestens einen Magneten oder
magnetisierbaren Werkstoff und eine die Innenwéande
beriihrende Abstreiflippe umfassen und im Bereich der
Steigung des Hohlprofil-Laufwegs hinter dem Beschich-
tungsmittel-Vorrat angeordnet sind, durch Gegenma-
gnete oder magnetisierbare Werkstoffe, die benachbart
zur AulRenseite des fortlaufenden Hohlprofilstranges be-
festigt sind, an gleichbleibender Position innerhalb des
Laufweges des Hohlprofilstranges festgehalten werden,
gelingtes, die Innenbeschichtung des Hohlprofilstranges
kontinuierlich durchzufiihren und die im Stand der Tech-
nik beschriebenen diskontinuierlichen Nachbehand-
lungsschritte zur Entfernung Uberschiissigen Beschich-
tungsmittels einzusparen.

[0018] Weiterhin werden nach Trocknung sichtbare
bzw. kristalline Beschichtungsriickstdnde in den Hohl-
kammern und dadurch anfallender Hohlprofil-Verschnitt
vermieden.

[0019] Durch das erfindungsgemale Verfahren ist es
aullerdem moglich, den Verbrauch an flissigem Be-
schichtungsmittel nennenswert zu reduzieren. So be-
tragt der Verbrauch lediglich ein Zwélftel des Verbrauchs
in dem Verfahren nach EP 0 530 617 A1. Dies bedeutet
gleichsam eine zwélffache Standzeit des Beschichtungs-
mittelvorrats im Vergleich zu dem dortigen Verfahren.
[0020] Im Folgenden wird das erfindungsgemafRe Ver-
fahren in einer besonderen Ausfiihrungsform beschrie-
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ben, ohne dass hierdurch eine Beschrankung erfolgen
soll.

[0021] Imersten Schritt wirdin einer Extrusionsanlage,
enthaltend einen Extruder, eine Extrusionsschlitzdiise
und einen gekihlten Kalibrator, kontinuierlich ein Hohl-
profilstrang nach Abkulhlung, bei Kunststoffen bvorzugt
unter die Glasiibergangstemperatur, mit gleichmagiger
Geschwindigkeit abgezogen.

[0022] Als Hohlprofilstrdnge werden im Sinne der Er-
findung extrudierte Strange mit gleichbleibendem Profil
angesehen, die wenigstens einen durchlaufenden Hohl-
raum enthalten. Dazu gehéren Rohre sowie Rahmen-
profile, Sprossenprofile und andere technische Profile
mitmehroderweniger komplizierten Querschnittsformen
und gegebenenfalls mehreren Hohlrdumen. Die Wand-
dicke der den Hohlraum umschlieenden Schichtbetragt
in der Regel 0,1 bis 5 mm. Voraussetzung fiir die Verar-
beitbarkeit nach dem Verfahren der Erfindung ist eine
elastische Biegsamkeit des extrudierten Hohlprofils in
Extrusionsrichtung, die z.B. bei Kunststoffen wenigstens
bei dicht unter der Glasubergangstemperatur liegenden
Temperaturen Biegeradien von etwa 1 bis 100 m zulaRt.
Eine solche Biegsamkeit ist in der Regel gegeben. wenn
das Hohlprofil nicht dicker als 40 mm ist.

[0023] Vorzugsweise werden Hohlkammerplatten er-
zeugt und beschichtet. Zeichnung 4 zeigt die bevorzugte
Form eines Hohlprofilstranges wie er nach dem erfin-
dungsgemalen Verfahren hergestellt wird in einer Quer-
schnittsansicht.

[0024] Fur das Verfahren der Erfindung eignen sich
alle elastischen Materialien, die die notwendige Biegung
erlauben, sowie thermoplastisch extrudierbare Kunst-
stoffe mit einem Elastizitdtsmodul von wenigstens 1000
MPa, gemessen bei 200°C nach DIN 53457, vorzugs-
weise 1500 bis 4000 MPa. lhre Glasiibergangstempera-
tur (DIN 7724) betrdgt mindestens 50°C, vorzugsweise
70 bis 200°C. Bevorzugt sind typische Konstrukti-
ons-Kunststoffe flir das Bauwesen, die sich durch Harte
und Steifigkeit sowie durch Bestandigkeit gegen Witte-
rungseinflisse auszeichnen. Bevorzugt sind z. B. Poly-
methyl(meth)acrylate, Polycarbonate, Polyvinylchlorid,
Polystyrol, ABS, Kautschuke, Silikone, Gummi, Kork,
glasfaserverstarkte oder carbonfaserverstarkte Kunst-
stoffe und Metalle. Die Schreibweise (Meth)acrylat be-
deutet hier sowohl Methacrylat, wie z.B. Methylme-
thacrylat, Ethylmethacrylat usw., als auch Acrylat sowie
Mischungen aus beiden.

[0025] Polymethyl(meth)acrylate werden im allgemei-
nen durch radikalische Polymerisation von Mischungen
erhalten, die Methyl(meth)acrylat enthalten. Im allgemei-
nen enthalten diese Mischungen mindestens 40 Gew.-
%, vorzugsweise mindestens 60 Gew.-% und besonders
bevorzugt mindestens 80 Gew.-%, bezogen auf das Ge-
wicht der Monomere, Methyl(meth)acrylat.

[0026] Es kdnnen auch Comonomere eingesetzt wer-
den. Im allgemeinen werden die Comonomere in einer
Menge von 0 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 40
Gew.-% und besonders bevorzugt 0 bis 20 Gew.-%, be-
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zogen auf das Gewicht der Monomeren, eingesetzt, wo-
bei die Verbindungen einzeln oder als Mischung verwen-
det werden konnen.

[0027] Das Poly(meth)acrylat kann zur Modifikation
der Eigenschaften weitere Polymere umfassen. Hierzu
gehdren unter anderem Polyacrylnitrile, Polystyrole, Po-
lyether, Polyester, Polycarbonate und Polyvinylchloride.
Diese Polymere kdnnen einzeln oder als Mischung ein-
gesetzt werden, wobei auch Copolymere, die von den
zuvor genannten Polymeren ableitbar sind, eingesetzt
werden kdnnen.

[0028] Die thermoplastischen Kunsstoffe zur Herstel-
lung des Hohlprofilstranges kénnen utbliche Additive/Zu-
satzstoffe aller Art enthalten. Hierzu gehéren unter an-
derem Farbstoffe, Antistatika, Antioxidantien, Entfor-
mungsmittel, Flammschutzmittel, Schmiermittel,
Fliessverbesserungsmittel, Fullstoffe, Lichtstabilisato-
ren und organische Phosphorverbindungen, wie Phos-
phite oder Phosphonate, Pigmente, Verwitterungs-
schutzmittel und Weichmacher.

[0029] GemalR einem besonderen Aspekt der vorlie-
genden Erfindung kann der thermoplastische Kunststoff
gegebenenfalls durch ein Schlagzdhmodifizierungsmit-
tel mechanisch stabiler ausgeriistet werden.

[0030] Insbesondere ist dies der Fall, wenn Poly(me-
th)acrylate oder Polycarbonate eingesetzt werden.
[0031] Beim Durchlaufen der Extrusionsanlage wird
der Hohlprofilstrang aus elastischem Material, bevorzugt
aus thermoplastischem Kunststoff, unter elastischer Bie-
gung durch einen nach unten gekrimmten bogenférmi-
gen Laufweg geflihrt. Zunachst wird der Strang abwarts
geflhrt, wobei der maximale Fallwinkel gemessen zur
Horizontalen vorzugsweise zwischen 3° und 20°, insbe-
sondere zwischen 5° und 10° betragt. Nach Passieren
des unteren Scheitelpunkts wird der Hohlprofilstrang vor-
zugsweise in einem zur Horizontale gemessenen Winkel
von maximal 3° bis 20° und insbesondere in einem Win-
kelvon 5° bis 10° steigend aufwarts gefiihrt. Im Anschluf}
an die Steigung kann der Strang zur Abkiihlung wieder-
um im wesentlichen horizontal gefiihrt werden, vorzugs-
weise bis zu einer Trennvorrichtung, wo er in Abschnitte
bzw. Hohlkammerplatten gewilinschter Lange geteilt
wird.

[0032] Die Hohendifferenz zwischen der Extrusions-
dise und dem unteren Scheitelpunkt des Laufweges be-
tragt vorzugsweise zwischen 200 mm und 600 mm, be-
sonders bevorzugt 350-450 mm. Die Hohendifferenz
zwischen dem unteren Scheitelpunkt und dem horizon-
talen Abschnitt des Laufweges im Anschluss an die Stei-
gung betragt vorzugsweise zwischen 200 mm und 600
mm, besonders bevorzugt 300 mm - 400 mm. Dement-
sprechend betragt der Krimmungsradius der Bahn zwi-
schen 4000 mm und 26000mm. Die Fortbewegungsge-
schwindigkeit des Hohlprofilstranges betragtin der Regel
zwischen 0,2 bis 2,5 m/min und vorzugsweise zwischen
0,5 und 1,5 m/min.

[0033] Im Bereich des unteren Scheitelpunktes der
Bahn befindet sich in den Hohlkammern 6rtlich stationar
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ein Vorrat eines flissigen Beschichtungsmittels. Seine
Menge wird stets so groR gehalten, dal® der Flissigkeits-
spiegel die Innenseite aller Wande der Hohlkammer be-
ruhrt.

[0034] Das Beschichtungsmittel wird erst in die Hohl-
kammer eingefillt, nachdem ein hinreichend langes
Stlick der Hohlprofilbahn extrudiert und durch den Lauf-
weg gefiihrt worden ist. Normalerweise reicht eine Fl-
lung flir eine Betriebsdauer von mehreren Stunden bis
Tagen.

[0035] Die Vorteilhaftigkeit einer Innenbeschichtung
ergibt sich aus dem jeweiligen Anwendungsgebiet des
Hohlprofils. So wurde z.B. in der EP-B 201 816 vorge-
schlagen, eine Hohlkammerplatte aus Kunststoff auf der
AuRen- und Innenseite mit einem Uberzug von niedrige-
rem optischem Brechungsindex als dem des Kunststof-
fes zu versehen. Dadurch werden Reflexionsverluste
des durchfallenden Lichtes vermindert und die Gesamt-
lichtdurchlassigkeit erhoht.

[0036] Eine bevorzugte Anwendung des erfindungs-
gemaRen Verfahrens besteht im Auftragen einer was-
serspreitenden Beschichtung auf die Innenflachen von
Hohlkammerplatten. Die Notwendigkeit einer solchen
Beschichtung ergibt sich bei Verglasungen von Ge-
wachshausern und anderen Feuchtraumen.

[0037] Beschichtungsmittel fir diesen Zweck sind z.B.
aus der EP-B 149 182 bekannt.

[0038] Es soll jedoch nicht unerwahnt bleiben, dal er-
forderlichenfalls mittels der Erfindung auch mehrere
Schichten nacheinander aufgebracht werden kénnen, in-
dem man die Hohlprofilbahn nacheinander durch meh-
rere im Sinne der Erfindung gestaltete Beschichtungs-
zonen fuhrt. Voraussetzung ist, dal’ die erste Beschich-
tung ausgehartet werden kann, bevor die Bahn in die
zweite Beschichtungszone eintritt. Auf diese Weise lait
sich beispielsweise eine haftungsférdernde Grundierung
fur die zweite Beschichtung erzeugen.

[0039] Fur das Verfahren der Erfindung werden in der
Regel diinnflissige Beschichtungsmittel mit einer Visko-
sitat im Bereich von 1 bis 4000 mPas, vorzugsweise 2
bis 25 mPas verwendet, wobei dem Beschichtungsmittel
Lésungsmittel zugegeben werden kdnnen. Prinzipiell
kénnen auch hochviskose Beschichtungsmittel verwen-
det werden.

[0040] Wichtig ist eine einwandfreie Benetzung der
Kunststoffoberflache durch das flissige Beschichtungs-
mittel, so daB sich ein geschlossener Film bildet. Wenn
das nicht der Fall ist, kann ein Netzmittel zugesetzt wer-
den. In den meisten Fallen wird ein physikalisch trock-
nendes flussiges Beschichtungsmittel eingesetzt, das
aus einem geldsten, dispergierten oder suspendierten
nicht- oder schwerfliichtigen Uberzugsmittel und aus ei-
ner flichtigen Flissigkeit besteht. Wasserspreitende und
optisch wirksame Beschichtungen und deren Herstel-
lung werden in EP 0530617 beschrieben. AuRerdem
kédnnen mit dem erfindungsgemafien Verfahren alle Be-
schichtungsmittel mit geeigneter Viskositat, wie z.B. Ole,
Lacke usw., eingesetzt werden.
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[0041] Das Verfahren der vorliegenden Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daf’ Uberschissiges flissiges
Beschichtungsmittel von Flissigkeitsabstreifern, die sich
im Inneren der Hohlkammern befinden, von den Innen-
wanden der Hohlkammern abgestreift wird.

[0042] Uberschiissig istim Sinne der vorliegenden Er-
findung die Menge an Beschichtungsmittel, die die zur
kontinuierlichen Filmbildung an den Innenwanden der
Hohlkammern benétigte Menge Ubersteigt.

[0043] Die Menge héngt u.a. von der Viskositat des
Beschichtungsmittels, der Extrusionsgeschwindigkeit
und dem Winkel, mit dem der Strang fortgeftihrt wird, ab.
In der Regel betragt die Menge des Uberschiissigen Be-
schichtungsmittels 5-98 Vol.-% und im spezielleren Fall
20-97 Vol.-% der eingesetzten Gesamtmenge.

[0044] DasAbstreifen geschieht durch die fortlaufende
Bewegung des extrudierten Hohlprofilstranges bzw. der
betreffenden Hohlkammer relativ zu den stationdren
Flussigkeitsabstreifem, die jeweils mindestens eine Ab-
streiflippe und einen Magneten oder magnetisierbaren
Werkstoff umfassen.

[0045] Vorzugsweise befindet sich in jeder der fortlau-
fend extrudierten Hohlkammern ein Flissigkeitsabstrei-
fer zum Abstreifen berschiissigen Beschichtungsmit-
tels. Es ist jedoch nicht zwingend notwendig, in jeder
Hohlkammer einen Flissigkeitsabstreifer anzuordnen.
Ebenso ist es mdglich, Abstreifer lediglich in einer Aus-
wahl von Hohlkammern anzuordnen, aus denen Uber-
schissiges Beschichtungmittel entfernt werden soll.
[0046] Ebenso ist es mdglich, in einer einzigen Hohl-
kammer zwei oder mehr Flissigkeitsabstreifer anzuord-
nen. Diese kdnnen sowohl nebeneinander als auch hin-
tereinander angeordnet sein und wahlweise miteinander
verbunden sein. Mehrere Flissigkeitsabstreifer kénnen
so angeordnet sein, dass sie Beschichtungsmittel von
verschiedenen Wanden der Hohlkammer abstreifen.
[0047] Die Abstreiflippe eines jeden Flissigkeitsab-
streifers ist so angeordnet, dass sie eine oder mehrere
Innenwande der Hohlkammer berthrt. Von den Innen-
wanden, welche durch die Abstreiflippe beriihrt werden,
wird Uberschissige Flissigkeit abgestreift, indem sich
der extrudierte Hohlprofilstrang kontinuierlich auf seinem
Laufweg fortbewegt.

[0048] Als Materialien fiir die Abstreiflippe sind prinzi-
piell solche geeignet, welche gegeniiber dem Beschich-
tungsmittel chemisch resistent sind, eine geringe Rei-
bung aufweisen, um eine gleichméaRige Fortbewegung
des Flussigkeitsabstreifers zu gewadhren, an die Form
des Hohlkammerprofils anpassungsfahig sind und
gleichzeitig so elastisch sind, dafl die Anpassung an ein
verandertes Kammerprofil moglich ist.

[0049] Vorzugsweise besteht die Abstreiflippe aus Te-
flon oder Silikon. Besonders geeignet ist geschaumtes
Teflon, welches eine Dichte zwischen 0,3 und 1,8 g/cm3
besitzt. AuRerdem ist ein Silikonschlauch als Material fur
die Abstreiflippe besonders geeignet.

[0050] Beidem Abstreifen werden der Flissigkeitsab-
streifer und die Abstreiflippe durch die Wechselwirkung
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zwischen einem Magneten und einem Gegenmagneten
oder magnetisierbaren Werkstoffen ortlich stationar ge-
halten, wahrend sich der Hohlkammerstrang bewegt.
Der Magnet oder magnetisierbare Korper ist Teil des
Flussigkeitsabstreifers und befindet sich ebenfalls im In-
neren der Hohlkammer.

[0051] Mindestens ein Magnet, Gegenmagnet oder
magnetisierbarer Koérper pro Flissigkeitsabstreifer ist
benachbart zur AulRenseite des fortlaufenden Hohlpro-
filstranges angebracht und halt den Flissigkeitsabstrei-
fer in im wesentlichen gleichbleibender Position inner-
halb des Laufweges des Hohlprofilstranges. Der Flissig-
keitsabstreifer im Inneren des Hohlprofilstranges wird
durch den Magnet, Gegenmagnet oder magnetisierba-
ren Koérper auBerhalb des Stranges in seiner Position
gehalten, ohne diesen zu beriihren. Vorzugsweise ist der
Magnet, Gegenmagnet oder magnetisierbare Korper
derart neben dem Hohlprofilstrang angebracht, dass der
Abstand zwischen Magnetoberflaiche und AuRenseite
des Stranges zwischen 2 mm und 10 mm betragt. Wei-
terhin kdnnen Magnete, Gegenmagnete oder magneti-
sierbare Korper zu beiden Seiten des Hohlprofilstranges
einander gegeniiberliegend angebracht sein und einen
Flussigkeitsabstreifer 6rtlich stationar halten.

[0052] Die Geometrie der Magnete, Gegenmagnete
oder magnetisierbaren Kérper wird sinnvollerweise auf
die Geometrie des Hohlprofils abgestimmt. Wird eine
Hohlprofilplatte hergestellt, wie in Fig. 3 gezeigt, so wer-
den vorzugsweise Flachmagnete verwendet, wobei de-
ren flache Oberflachen in Langs- und Querrichtung par-
allel zu den AuRenwéanden des fortlaufenden Stranges
ausgerichtet sind.

[0053] Die Auswahl der Magnete wird in Abhangigkeit
von den Reibwerten der Flussigkeit getroffen. Fir die
erfindungsgeméafie Verwendung eignen sich Magnete,
die eine Energiedichte zwischen 200 und 380 kJ/m3 auf-
weisen. Voraussetzung ist ein magnetisches Feld, das
stark genug ist, dass der Gegenmagnet oder magneti-
sierbare Korper den Flissigkeitsabstreifer wahrend der
Bewegung des Hohlprofilstranges in seiner Position hal-
ten kann. Dabei bewegt sich der Hohlprofilstrang vor-
zugsweise mit einer Geschwindigkeit von 0,5-2,5 m/min.
Vorzugsweise werden als Magnete und Gegenmagnete
Nd-Fe-B-Magnete verwendet, die eine 10 bis 12-fach ho-
here Energiedichte als herkdmmliche Eisenmagnete auf-
weisen. Neben Neodym-Eisenbormagneten sind prinzi-
piell auch jegliche anderen Magnete verwendbar, die ei-
ne vergleichbare Energiedichte besitzen. Dabei kénnen
auch Elektromagnete eingesetzt werden. Fir das erfin-
dungsgemale Verfahren eignen sich anstatt von Magne-
ten auch magnetisierbare Werkstoffe in Kombination mit
Permanent- oder Elektromagneten.

[0054] Flussigkeitsabstreiferund Gegenmagnete oder
magnetisierbare Korper befinden sich im Bereich der
Steigung des Hohlprofillaufwegs im Anschlul an den Be-
schichtungsmittelvorrat. Vorzugsweise betragt die Stei-
gung in diesem Abschnitt des Laufwegs zwischen 5° und
10°. Flussigkeitsabstreifer und Gegenmagnete oder ma-
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gnetisierbare Koérper sind wahrend des Verfahrens ort-
lich stationar beziglich des Beschichtungsmittelvorrats
und der Extrusionsanlage wahrend der Hohlprofilstrang
kontinuierlichin Bewegung ist. Die Anordnungim Bereich
der Steigung des Laufweges bewirkt, dafl das abgestreif-
te Beschichtungsmittel in den Beschichtungsmittelvorrat
zurlckflieRt und fir den weiteren Beschichtungsprozel
zur Verfligung steht.

[0055] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird ein Flissigkeitsabstreifer eingesetzt, der
neben der beschriebenen Abstreiflippe und dem Magnet
auch eine Lippe aus einem mit dem Beschichtungsmittel
trankbaren Material umfasst.

[0056] Eine solche Lippe befindet sich in Richtung des
Laufweges des Hohlprofilstranges hinter der Abstreiflip-
pe und beriihrt ebenso wie diese eine oder mehrere In-
nenwéande der Hohlkammer. Wahrend des Verfahrens-
ablaufes wird die Lippe durch flissiges Beschichtungs-
mittel getrénkt und bewirkt so eine besonders gleichma-
Rige Verteilung des Beschichtungsmittels auf den Innen-
wanden der Hohlkammer.

[0057] Ebenso bewirkt die mit Beschichtungsflissigeit
getrankte Lippe die kontinuierliche Ausbildung eines Be-
schichtungsfilms an den Hohlkammerinnenwanden, falls
durch die Abstreiflippe an Stellen der Innenwénde das
Beschichtungsmittel vollstédndig abgestreift wird.

[0058] Ein bevorzugtes Material fir die flissigkeits-
trankbare Lippe ist Filz. Ebenso sind prinzipiell alle an-
deren flUssigkeitstrankbare Materialien, wie z.B.
Schwamme und Gewebe, fiir eine solche Lippe geeignet,
welche gegeniber dem Beschichtungsmittel im wesent-
lichen chemischresistentsind, eine geringe Reibung auf-
weisen, um ein gleichmaRiges Verharren des Flussig-
keitsabstreifers zu gewahren, an die Form des Hohlkam-
merprofils anpassungsfahig sind und gleichzeitig so ela-
stisch sind, dal die Anpassung an ein verandertes Kam-
merprofil dennoch méglich ist.

[0059] Prinzipiell kann ein Flissigeitsabstreifer einge-
setzt werden, der nur aus dem Magnet, Gegenmagnet
oder magnetisierbaren Werkstoff und der Abstreiflippe
besteht. Dabei bildet der Magnet, Gegenmagnet oder
magnetisierbare Werkstoff selbst den Kdrper des Flus-
sigeitsabstreifers, woran die Abstreiflippe befestigt ist.
Bevorzugt wird aber ein Flissigkeitsabstreifer einge-
setzt, der aus einem nichtmagnetischen Kérper gebildet
ist, an dem der Magnet, Gegenmagnet oder magnetisier-
bare Werkstoff, die Abstreiflippe und ggf. auch eine flis-
sigkeitstrankbare Lippe befestigt sind.

[0060] Derunmagnetische Kérper des Flissigkeitsab-
streifers kann prinzipiell aus jedem Material bestehen,
das gegenlber dem Beschichtungsmittel im wesentli-
chen inert ist. Bevorzugte Materialien sind Kunststoffe
wie Poly(meth)acrylat, Polystyrol, Polycarbonat.

[0061] Das erfindungsgemafle Verfahren ist in einer
Ausfiihrungsform so ausgestaltet, dass die Innenwand
der Hohlkammer ausschlielich von einer oder von meh-
reren Abstreiflippen und ggf. zusatzlich von einer flissig-
keitstrankbaren Lippe berihrt wird. Dies wird erreicht
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durch ein Uberstehen der vorhandenen Lippen iiber den
Magnet oder magnetisierbaren Werkstoff bzw. den Koér-
per des Abstreifers.

[0062] Der Magnet, Gegenmagnet oder magnetisier-
bare Werkstoff des Flissigkeitsabstreifers und der ggf.
vorhandene unmagnetische Korper beriihren die Innen-
wande nicht, da eine mechanische Einwirkung dieser
Komponenten auf die Innenwand wegen der mdglichen
Beschadigung des Beschichtungsfilms unerwiinscht ist.
[0063] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form wird ein Flussigkeitsabstreifer verwendet, an des-
sen magnetischen oder unmagnetischem Korper eine
oder mehrere drehbare Rollen befestigt sind. Mittels die-
ser Rollen ist der Flissigkeitsabstreifer in der Hohlkam-
mer gelagert. Die Rollen sind derart angebracht, dass
sie durch die Anziehungskraft des Magneten oder Ge-
genmagneten mindestens die Wand des Hohlprofilstran-
ges berlhren, die sich zwischen dem Magneten, Gegen-
magneten oder magnetisierbaren Werkstoff des Flissig-
keitsabstreifers und dem Gegenmagneten befindet.
Ebenso kénnen aber auch weitere Innenwande durch
Rollen an dem Flissigkeitsabstreifer beriihrt werden.
[0064] Die Rollen kénnen prinzipiell aus jedem Mate-
rial bestehen, das gegenliber dem Beschichtungsmittel
im wesentlichen inertist. Bevorzugt sind Kunststoffe, wie
z.B. Poly(meth)acrylat, Polycarbonat, Polystyrol oder
Polyamid.

[0065] Im Ergebnis berihrt der Flissigkeitsabstreifer
nach der zuvor beschriebenen Ausfiihrungsform eine
oder mehrere Innenwénde der Hohlkammer sowohl mit
der Abstreiflippe und der ggf. vorhandenen flissigkeits-
trankbaren Lippe als auch mit den Rollen. Bei Bewegung
des Hohlprofilstrangs werden die Rollen in Drehung ver-
setzt.

[0066] Die Rollen wirken als Abstandshalter zwischen
der Wand der Hohlprofilkammer und dem Magneten, Ge-
genmagnet oder magnetisierbaren Werkstoff bzw. dem
Korper des Flissigkeitsabstreifers. Durch den definier-
ten Abstand ist es mdglich, einen besonders gleichma-
Rigen Andruck der Abstreiflippen an die Wand und eine
besonders gleichméaRige Abstreifung zu erzielen.
[0067] Durch das beschriebene Verfahren werden auf
den Innenwanden der Hohlkammer kontinuierliche Filme
gebildet, deren Filmdicke im feuchten Zustand in der Re-
gel zwischen 0,05 pm und 3000 wm und vorzugsweise
zwischen 2,5 pm und 3,0 um betragt. Nach Trocknung
des Beschichtungsmittels betragt die Filmdicke in der
Regel zwischen 50 nm und 300 nm und vorzugsweise
zwischen 60 nm und 160 nm.

[0068] Dabei ist die resultierende Filmdicke von einer
Vielzahl Parameter abhangig, von denen im Folgenden
einige genannt werden. So spielt z.B. die Anziehungs-
kraft zwischen Flissigkeitsabstreifer und Magnet, ma-
gnetisierbaren Kérper oder Gegenmagnet eine Rolle, die
den Anpressdruck der Abstreiflippe an die Hohlkammer-
wand bestimmt.

[0069] Ebenso hangen die Filmdicke und die Gleich-
maRigkeit des Films davon ab, welche Reibung, Elasti-
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zitdt und Anpassungsfahigkeit das Material der Ab-
streiflippe an die Form des Hohlprofils besitzt. Weiterhin
wird die Filmdicke von der Dichte des Filzes, der fir die
Filzlippe verwendet wird, bestimmt.

[0070] Wenn der Korper des Flussigkeitsabstreifers
mit Rollen versehen ist, so ist weiterhin der durch die
Rollen definierte Abstand von Kérper zu Hohlkammer-
wand und die dadurch definierte maximale Kompression
der Abstreiflippen von Bedeutung fiir die Filmdicke.
[0071] Die Erfindung betrifft ebenfalls einen Flussig-
keitsabstreifer, und eine Vorrichtung zur Entfernung von
Uiberschiissigem Beschichtungsmittel. Diese sind an-
hand der Zeichnungen 1-4 in einer besonderen Ausfiih-
rungsform dargestellt, ohne dass die Erfindung auf diese
beschrankt werden soll.

[0072] Der in Zeichnung 1 gezeigte Flissigkeitsab-
streifer besteht aus einem Kérper (1), an dem zwei Ma-
gnete, Gegenmagnete oder magnetisierbare Werkstoffe
(2) in Aussparungen (3) befestigt sind. Ebenso ist min-
destens eine Abstreiflippe (4) und eine Filzlippe (5) an
dem Korper befestigt. Rollen (6) sind auf Achsen (7) in
weiteren Aussparungen des Korpers gelagert.

[0073] Diebevorzugte Ausfiihrungsform einer Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfah-
rens ist in Zeichnung 2 gezeigt. Im Anschluf an eine hier
nicht dargestellte Extrusionsvorrichtung sind Fiihrungs-
rollen (21-29) angeordnet, die einen extrudierten Hohl-
profilstrang (8) auf einen nach unten gekrimmten bo-
genférmigen Laufweg lenken. In der Senke des Laufwe-
ges befindet sich in den Hohlkammern des Stranges ein
Beschichtungsmittelvorrat (9). Injeder der Hohlkammern
des Stranges sind zwei Flissigkeitsabstreifer (10a, 10b)
angeordnet. Zeichnung 2 zeigt nur eine der Hohlkam-
mem im Langsschnitt mit zwei darin angeordneten Flis-
sigkeitsabstreifem. Benachbart zu den AulRenseiten des
Hohlprofilstranges bzw. der Hohlkammer sind Magnete,
Gegenmagnete oder magnetisierbare Korper (11) an
Haltevorrichtungen (12) befestigt. Flissigkeitsabstreifer,
Gegenmagnete, Magnete oder magnetisierbare Korper
und Haltevorrichtungen sind in dem ansteigenden Ab-
schnitt des Hohlprofil-Laufwegs im Anschluf3 an den Be-
schichtungsmittelvorrat angeordnet.

[0074] Im Anschluf3 an die Rollen (28, 29) verlauft der
Hohlprofil-Laufweg horizontal. In dem horizontalen Ab-
schnitt ist eine in Zeichnung 2 nicht gezeigte Trennvor-
richtung zur Teilung des Hohlprofilstrangs in Abschnitte
bzw. Hohlkammerplatten gewlinschter Lange angeord-
net.

[0075] Zeichnung 3 zeigt den Querschnitt des Hohl-
profils, das in Zeichnung 2 im L&ngsschnitt dargestellt
ist. Es handelt sich um eine Hohlkammerplatte, bei der
eine Hohlkammer (16) von zwei Gurten (17,18) und zwei
Stegen (19,20) begrenzt wird. Die beiden Flissigkeits-
abstreifer (10a, 10b) liegen mit ihren Rollen und Lippen
lediglich jeweils nur auf einem der Gurte auf, wie in Zeich-
nung 2 gezeigt, und berthren mit ihren Lippen den Gurt
und einen Teil der Stege.

[0076] Daher sind wie in Zeichnung 2 gezeigt zwei
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Flussigkeitsabstreifer (10a und 10b) in jeder Hohlkam-
mer (16) angeordnet, wobei der erste Flissigkeitsab-
streifer mit seinen Lippen den oberen Gurt (17) und den
oberen Teil der Stege (19, 20) beriihrt und der zweite
Flussigkeitsabstreifer mit seinen Lippen den unteren
Gurt (18) und den unteren Teil der Stege (19,20) bertihrt.
Der erste Flissigkeitsabstreifer (10a) befindet sich in
Richtung des Laufweges (L) des Hohlprofilstranges vor
dem zweiten Flissigkeitsabstreifer (10b). Beide Flissig-
keitsabstreifer kdnnen durch ein in Zeichnung 2 nicht ge-
zeigtes flexibles Verbindungsteil miteinander verbunden
sein. Die Verbindung ist deshalb flexibel, weil die Hohl-
profilbahn im Bereich der Steigung, in dem sich beide
Flussigkeitsabstreifer befinden, gekrimmt ist und der
Steigungswinkel zur Horizontalen vorzugsweise zwi-
schen ca. 6° und 9° variiert.

[0077] Zeichnung 4 zeigtim Langsschnitt den Flissig-
keitsabstreifer (10b) nach Zeichnung 1 und Zeichnung
2, der mit seinen Rollen (6) und seinen Lippen (4,5) auf
dem unteren Gurt (18) einer Hohlkammer aufliegt.
[0078] Nachfolgend wird die Funktionsweise der zuvor
beschriebenen Vorrichtungen und Komponenten aus
Zeichnung 1 - 4 bei dem erfindungsgemafien Verfahren
beschrieben.

[0079] Ineinem ersten Schritt wird aus der Extrusions-
dise mit einer Geschwindigkeit von vorzugsweise zwi-
schen 0,2 und 5,0 m/min ein Hohlprofilstrang extrudiert.
Der aus der Duse austretende Strang wird zwischen den
Rollen (21) und (22) hindurchgefiihrt und anschlieRend
mittels elastischer Biegung unter die unterste Rolle (23)
gelenkt. Im Anschlu® an die Rolle (23) wird der Strang
unter elastischer Biegung zwischen den Rollen (24)/(25)
und (26)/(27) hindurchgefiihrt. SchlieRlich wird der
Strang wiederum unter elastischer Biegung zwischen
den Rollen (28) und (29) hindurchgefihrt. Durch die An-
ordnung der Fihrungsrollen ergibt sich ein bogenférmi-
ger Laufweg des Stranges. Die Rolle (23) im unteren
Scheitelpunkt des Laufwegs wirkt der elastischen Riick-
stellkraft des Stranges entgegen.

[0080] Im Bereich des unteren Scheitelpunktes der
Bahn befindet sich in den Hohlkammern 6rtlich stationar
ein Vorrat eines flissigen Beschichtungsmittels. Seine
Menge wird so grof3 gehalten, daf} der Flissigkeitsspie-
gel die Innenseite aller Wande der Hohlkammer bertihrt.
[0081] Mittels eines Schiebers, vorzugsweise eines
Glasfaserkabels, werden danach in jede der Hohlkam-
mern nacheinander zwei Fllssigkeitsabstreifer (10a,
10b) soweit eingeschoben, bis sie benachbart zu den
Magneten, Gegenmagneten oder magnetisierbaren Kor-
pern (11) positioniert sind und durch diese stationar ge-
halten werden.

[0082] Nach Austrittausder Extrusionsdiise durchlauft
der sich kontinuierlich fortbewegende Strang zunachst
den Vorrat des flissigen Beschichtungsmittels in der
Senke des bogenférmigen Laufwegs, wodurch die In-
nenwande der Hohlkammern (16) mit Beschichtungsmit-
tel benetzt werden. AnschlieRend bewegt sich der Strang
an den ersten Flissigkeitsabstreifen (10a) vorbei, wel-
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che Uberschissiges Beschichtungsmittel vom oberen
Gurt (17) und oberen Teil der Stege (19,20) jeder Hohl-
kammer (16) abstreifen. Abgestreiftes Beschichtungs-
mittel flieRt bzw. tropft infolgedessen auf den unteren
Gurt der Hohlkammern und flieRt teilweise in den Be-
schichtungsmittelvorrat zuriick. Uberschiissiges Be-
schichtungsmittel, welches nicht schnell genug abflie3t
und sich auf dem unteren Gurt (18) und dem unteren Teil
der Stege (19, 20) sammelt, wird anschlie3end von dem
zweiten Flussigkeitsabstreifer abgestreift und kann in
den Vorrat zurtckflieRen.

[0083] Nachdem der Strang sich an beiden Flussig-
keitsabstreifern vorbei bewegt hat, nimmt er einen im we-
sentlichen waagrechten Verlauf und kann der Trennvor-
richtung zugefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Innenbeschichtung
eines kontinuierlich extrudierten Hohlprofilstranges
(8) aus elastischem Material, bei dem ein Hohlpro-
filstrang auf einem gekrimmten, bogenférmigen
Laufweg durch einen ortlich stationar verbleibenden
Vorrat eines flissigen Beschichtungsmittels (9) ge-
fihrt wird, wodurch die Innenwande des Hohlprofil-
stranges (8) mit Beschichtungsmittel benetzt wer-
den, und bei dem der Hohlprofilstrang (8) direkt nach
dem Dirchlaufen des Beschichtungsmittel-Vorrats
in seinem Laufweg steigend aufwarts gefiihrt wird,
Uberschiissiges Beschichtungsmittel wird, vonim In-
neren der Hohlkammern gelagerten Flissigkeitsab-
streifern (10a, 10b) von einer oder mehreren Innen-
wanden abgestreift indem der Hohlprofilstrang (8)
relativ zu den Flissigkeitsabstreifern fortlaufend be-
wegt wird,

- wobei die Flissigkeitsabstreifer, die minde-
stens einen Magneten oder magnetisierbaren
Werkstoff (2) und mindestens eine die Innen-
wande beriihrende Abstreiflippe (4) umfassen
und im Bereich der Steigung des Hohlprofil-
Laufwegs hinter dem Beschichtungsmittelvorrat
angeordnet sind, durch Gegenmagnete oder
magnetisierbare Werkstoffe (11), die benach-
bart zur AuRenseite des fortlaufenden Hohlpro-
filstranges (8) befestigt sind, an gleichbleiben-
der Position innerhalb des Laufweges des Hohl-
profitstranges festgehalten werden, dadurch
gekennzeichnet; dass

in einer oder mehreren Hohlkammern jeweils zwei
oder mehr Flissigkeitsabstreifer (10a, 10b) derart
angeordnet sind, dass sie Uberschiissiges Be-
schichtungsmittel von mindestens einer unter-
schiedlichen Wand der jeweiligen Hohlkammer ab-
streifen.
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2,

10.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein FlUssigkeitsabstreifer verwendet
wird, der aus einem Korper (1) gebildet ist, woran
der Magnet oder magnetisierbarer Werkstoff (2) und
die Abstreiflippe (4) befestigt sind.

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich-
net, dass ein FlUssigkeitsabstreifer (10a, 10b) ver-
wendet wird, der aus einem Magneten oder magne-
tisierbaren Korper mit einer Abstreiflippe (4) gebildet
wird.

Verfahren nach Anspruch 1-3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Magnet (2) der Flissigkeitsab-
streifer (10a, 10b) und als Gegenmagnete (11) Ni-
Fe-B-Magnete verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 1-4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Uberschissiges Beschichtungsmit-
tel mit mindestens einer Abstreiflippe (4) bestehend
aus Teflon, Filz und/oder Silikon abgestreift wird.

Verfahren nach Anspruch 1-4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Uberschissiges Beschichtungsmit-
tel mit mindestens einer Abstreiflippe (4) bestehend
aus geschaumten Teflon mit einer Dichte von 0,3 bis
1,8 g/cm3 abgestreift wird.

Verfahren nach Anspruch 1-6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man einen Flissigkeitsabstreifer
(10a, 10b) einsetzt, der neben der Abstreiflippe (4)
eine mit Beschichtungsflissigkeit getrénkte Lippe
(5) umfasst, die in Richtung des Laufweges des
Hohlprofilstranges hinter der Abstreiflippe (4) ange-
ordnetist und Innenwande der Hohlkammer berthrt.

Verfahren nach Anspruch 1-7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der magnetische oder nichtmagne-
tische Korper des Flissigkeitsabstreifers (10a, 10b)
auf drehbaren und am Korper (1) befestigten Rollen
(6) in der Hohlkammer gelagert wird.

Verfahren nach Anspruch 1-8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man einen Hohlprofilstrang in Form
einer Platte mit zwei Auflenwanden und mehreren
die AuBenwande verbindenden, innenseitigen Ste-
gen extrudiert, wobei jede Hohlkammer von zwei
Gurten (17, 18) und zwei Stegen (19, 20) begrenzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in jeder Hohlkammer zwei Flussig-
keitsabstreiter (10a, 10b) angeordnet werden, wobei
der erste FlUssigkeitsabstreifer den oberen Gurt (17)
und den oberen Teil der Stege (19, 20) absreift und
der zweite Flussigkeitsabstreifer den unteren Gurt
(18) und den unteren Teil der Stege (19, 20) abstreift
und wobei der erste Flissigkeitsabstreifer in Rich-
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tung des Laufweges des Hohlprofilstranges (8) vor
dem zweiten Flissigkeitsabstreifer angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1-10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Schichten nacheinander
aufgebracht werden.

Flussigkeitsabstreifer zur Entfernung von fliissigem
Beschichtungsmittel aus den Kammern eines Hohl-
profils, verwendbar zur Durchfiihrung des Verfah-
rens gemal Anspruch 1-10, umfassend einen Kor-
per, Magnete oder magnetisierbare Werkstoffe, min-
destens eine Abstreiflippe (4), mindestens eine Filz-
lippe (5) und Rollen (6).

Vorrichtung zur kontinuierlichen Entfernung von fliis-
sigem Beschichtungsmittel aus den Kammern eines
Hohlprofils, umfassend eine Extrusionsvorrichtung,
Fihnrngsrollen fur einen kontinulerlich extrudierten
Hohlprofilstrang, einen Beschichtungsmittelvorrat
(9) und Flussigkeitsabstreifer (10a, 10b),

dadurch gekennzeichnet,

dass in einer oder mehreren Hohlkammern des
Hohlprofils (8) jeweils zwei oder mehr Flissigkeits-
abstreifer (10a, 10b) derart angeordnet sind, dass
sie Uberschussiges Beschichtungsmittel von minde-
stens einer unterschiedlichen Wand der jeweiligen
Hohlkammer abstreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Hohlprofilstrang in Form einer Platte mit
zwei Auflenwanden und mehreren die AuRenwénde
verbindenden, innenseitigen Stegen (19, 20) extru-
diert wird, wobei jede Hohlkammer von zwei Gurten
(17, 18) und zwei Stegen (19, 20) begrenzt wird,
wobeiin jeder Hohlkammer zwei Flussigkeitsabstrei-
fer (10a, 10b) angeordnet werden, der erste Flussig-
keitsabstreifer den den wobei der erste Flissigkeits-
abstreifer den oberen Gurt (17) und den oberen Teil
der Stege (19, 20) abstreift und der zweite Flussig-
keitsabstreifer den unteren Gurt (18) und den unte-
ren Teil der Stege (19, 20) abstreift und wobei der
erste Flussigkeitsabstreifer in Richtung des Laufwe-
ges des Hohlprofilstranges vor dem zweiten Flussig-
keitsabstreifer angeordnet ist.

Claims

Method for the continuous coating of the inside of a
continuously extruded hollow profile strand (8) of
elastic material, in which a hollow profile strand is
guided on a curved, arcuate path through a supply
of aliquid coating agent (9) which remains stationary
in its location, whereby the inner walls of the hollow
profile strand (8) are wetted with coating agent, and
in which, directly after running through the supply of
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coating agent, the hollow profile strand (8) is guided
upward, rising in its path, excess coating agent is
wiped from one or more inner walls by liquid wipers
(10a, 10b) mounted inside the hollow chambers, by
the hollow profile strand (8) being moved continu-
ously in relation to the liquid wipers,

- the liquid wipers, which comprise at least one
magnet or magnetizable material (2) and atleast
one wiping lip (4) that touches the inner walls
and are arranged in the region of the rise in the
path of the hollow profile downstream of the sup-
ply of coating agent, being securely held at a
constant position within the path of the hollow
profile strand by counter magnets or magnetiz-
able materials (11), which are fixed next to the
outer side of the continuous hollow profile strand
(8), characterized in that two or more liquid
wipers (10a, 10b) are respectively arranged in
one or more hollow chambers in such a way that
they wipe off excess coating agent from at least
one different wall of the respective hollow cham-
ber.

Method according to Claim 1, characterized in that
a liquid wiper which is formed by a body (1) to which
the magnet or magnetizable material (2) and the wip-
ing lip (4) are fastened is used.

Method according to Claim 1, characterized in that
aliquid wiper (10a, 10b) which is formed by a magnet
or magnetizable body with a wiping lip (4) is used.

Method according to Claims 1-3, characterized in
that Ni-Fe-B magnets are used as the magnet (2) of
the liquid wipers (10a, 10b) and as counter magnets

(11).

Method according to Claims 1-4, characterized in
that excess coating agent is wiped off by at least
one wiping lip (4) consisting of Teflon, felt and/or
silicone.

Method according to Claims 1-4, characterized in
that excess coating agent is wiped off by at least
one wiping lip (4) consisting of expanded Teflon with
a density of from 0.3 to 1.8 g/cm3.

Method according to Claims 1-6, characterized in
that a liquid wiper (10a, 10b) which comprises not
only the wiping lip (4) but also a lip (5) impregnated
with coating liquid, which is arranged downstream
of the wiping lip (4) in the direction of the path of the
hollow profile strand and touches the inner walls of
the hollow chamber, is used.

Method according to Claims 1-7, characterized in
that the magnetic or non-magnetic body of the liquid
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wiper (10a, 10b) is mounted in the hollow chamber
on rotatable rollers (6) fastened to the body (1).

Method according to Claims 1-8, characterized in
that a hollow profile strand in the form of a sheet with
two outer walls and a number of internal webs con-
necting the outer walls is extruded, each hollow
chamber being bounded by two flanges (17, 18) and
two webs (19, 20).

Method according to Claim 9, characterized in that
two liquid wipers (10a, 10b) are arranged in each
hollow chamber, the first liquid wiper wiping the up-
per flange (17) and the upper part of the webs (19,
20) and the second liquid wiper wiping the lower
flange (18) and the lower part of the webs (19, 20)
and the first liquid wiper being located upstream of
the second liquid wiper in the direction of the path of
the hollow profile strand (8).

Method according to Claims 1-10, characterized in
that a number of layers are applied one after the
other.

Liquid wiper for removing liquid coating agent from
the chambers of a hollow profile, which can be used
for carrying out the method according to Claims 1-10,
comprising a body, magnets or magnetizable mate-
rials, at least one wiping lip (4), at least one felt lip
(5) and rollers (6).

Device for continuously removing liquid coating
agent from the chambers of a hollow profile, com-
prising an extrusion device, guiding rollers for a con-
tinuously extruded hollow profile strand, a supply of
coating agent (9) and liquid wipers (10a, 10b), char-
acterized in that two or more liquid wipers (10a,
10b) are respectively arranged in one or more hollow
chambers of the hollow profile (8) in such a way that
they wipe off excess coating agent from at least one
different wall of the respective hollow chamber.

Device according to Claim 13,

characterized

in that a hollow profile strand in the form of a sheet
with two outer walls and a number of internal webs
(19, 20) connecting the outer walls is extruded, each
hollow chamber being bounded by two flanges (17,
18) and two webs (19, 20),

two liquid wipers (10a, 10b) being arranged in each
hollow chamber, the first liquid wiper wiping the up-
per flange (17) and the upper part of the webs (19,
20) and the second liquid wiper wiping the lower
flange (18) and the lower part of the webs (19, 20)
and the first liquid wiper being located upstream of
the second liquid wiper in the direction of the path of
the hollow profile strand.
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Revendications

Procédé de revétementinterne en continu d’une gai-
ne profilée creuse extrudée (8) en un matériau élas-
tique, selon lequel une gaine profilée creuse est gui-
dée surun parcoursincurvé enforme d’arcautravers
d’un réservoir d'un agent de revétement liquide (9)
qui demeure stationnaire dans I'espace, les parois
internes de la gaine profilée creuse (8) étant ainsi
mouillées avecl'agentde revétement, etselonlequel
la gaine profilée creuse (8) est guidée vers le haut
sur son parcours directement aprés la traversée du
réservoir d’agent de revétement,

I'agent de revétement en exceés est raclé d’'une ou
de plusieurs parois internes par des racleurs de li-
quide (10a, 10b) positionnés a l'intérieur des cham-
bres creuses par déplacement continu de la gaine
profilée creuse (8) par rapport aux racleurs de liqui-
de,

- les racleurs de liquide, qui comprennent au
moins un aimant ou un matériau magnétisable
(2) et au moins une lévre de raclage (4) en con-
tact avec les parois internes et qui sontagencés
dans la zone de montée du parcours du profilé
creux apres le réservoir d’agent de revétement,
étant maintenus a une position constante dans
le parcours de la gaine profilée creuse par des
contre-aimants ou des matériaux magnétisa-
bles (11), qui sont fixés au voisinage du cété
extérieur de la gaine profilée creuse continue

(8),

caractérisé en ce que

deux racleurs de liquide ou plus (10a, 10b) sont a
chaque fois agencés dans une ou plusieurs cham-
bres creuses de maniére a racler 'agent de revéte-
ment en excés d’au moins une paroi différente de la
chambre creuse respective.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’on utilise unracleur de liquide formé par un corps
(1) sur lequel 'aimant ou le matériau magnétisable
(2) et la leévre de raclage (4) sont fixés.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’on utilise un racleur de liquide (10a, 10b) formé
par un aimant ou un corps magnétisable comprenant
une lévre de raclage (4).

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que des aimants Ni-Fe-B sont utilisés en tant
qu’aimant (2) des racleurs de liquide (10a, 10b) et
en tant que contre-aimants (11).

Procédé selon les revendications 1 a 4, caractérisé
en ce que 'agent de revétement en exces est raclé
avec au moins une lévre de raclage (4) constitué de
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Téflon, de feutre et/ou de silicone.

Procédé selon les revendications 1 a 4, caractérisé
en ce que l'agent de revétement en exces est raclé
avec au moins une lévre de raclage (4) constituée
de Téflon moussé d’une densité de 0,3 & 1,8 g/cms3.

Procédé selon les revendications 1 a 6, caractérisé
en ce qu’on utilise un racleur de liquide (10a, 10b)
qui, outre lalévre de raclage (4), comprend une lévre
(5) imprégnée avec un liquide de revétement, qui est
agencée dans la direction du parcours de la gaine
profilée creuse aprés la levre de raclage (4) et qui
estencontactavecles parois internes de lachambre
creuse.

Procédé selon les revendications 1 a 7, caractérisé
en ce que le corps magnétique ou non magnétique
du racleur de liquide (10a, 10b) est positionné sur
des rouleaux (6) rotatifs et fixés surle corps (1) dans
la chambre creuse.

Procédé selon les revendications 1 a 8, caractérisé
en ce qu’on extrude une gaine profilée creuse sous
la forme d’une plaque comprenant deux parois ex-
térieures et plusieurs cloisons internes reliant les pa-
rois extérieures, chaque chambre creuse étant dé-
limitée par deux courroies (17, 18) et deux cloisons
(19, 20).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que deux racleurs de liquide (10a, 10b) sont agen-
cés dans chaque chambre creuse, le premier racleur
de liquide raclant la courroie supérieure (17) et la
partie supérieure des cloisons (19, 20) et le second
racleur de liquide raclant la courroie inférieure (18)
et la partie inférieure des cloisons (19, 20), et le pre-
mier racleur de liquide étantagencé dans la direction
du parcours de la gaine profilée creuse (8) avant le
second racleur de liquide.

Procédé selon les revendications 1 a 10, caractéri-
sé en ce que plusieurs couches sont appliquées
successivement.

Racleur de liquide pour I'élimination d’'un agent de
revétement liquide des chambres d’un profilé creux,
pouvant étre utilisé pour la réalisation du procédé
selon les revendications 1 a 10, comprenant un
corps, des aimants ou des matériaux magnétisables,
au moins une lévre de raclage (4), au moins une
levre en feutre (5) et des rouleaux (6).

Dispositif pour I'élimination continue d’'un agent de
revétement liquide des chambres d’un profilé creux,
comprenant un dispositif d’extrusion, des rouleaux
de guidage pour une gaine profilée creuse extrudée
en continu, un réservoir d’agent de revétement (9)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

14.

20

et des racleurs de liquide (10a, 10b),

caractérisé en ce que

deux racleurs de liquide ou plus (10a, 10b) sont a
chaque fois agencés dans une ou plusieurs cham-
bres creuses du profilé creux (8) de maniere aracler
I'agent de revétement en excés d’au moins une paroi
différente de la chambre creuse respective.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce qu’on extrude une gaine profilée creuse sous la
forme d’'une plaque comprenant deux parois exté-
rieures et plusieurs cloisons internes (19, 20) reliant
les parois extérieures, chaque chambre creuse étant
délimitée par deux courroies (17, 18) et deux cloi-
sons (19, 20),

deux racleurs de liquide (10a, 10b) étant agencés
dans chaque chambre creuse, le premier racleur de
liquide raclant la courroie supérieure (17) et la partie
supérieure des cloisons (19, 20) et le second racleur
de liquide raclant la courroie inférieure (18) et la par-
tie inférieure des cloisons (19, 20), et le premier ra-
cleur de liquide étant agencé dans la direction du
parcours de la gaine profilée creuse avant le second
racleur de liquide.
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