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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- .
len lang gestreckter Profile oder Leisten (21) aus . ,
erstarrenden Formmassen in einer Form mit 7 27 j 7 -
mindestens einem unteren und mindestens ei- s s / .
nem oberen Formteil, unter kontinuierlichem
Einspritzen von Formmasse (20} in eine Kavitat
(4), wobei eingespritzte Formmasse (20) unter
fortschreitender kontinuierlicher Verldngerung
des gebildeten Profils bzw. der gebildeten Leiste / /O] /o%/ W
(21), durch eine Relativbewegung von Form-
komponenten von der bzw. den Angussstelle(n)

weg- und aus der Form heraustransportiert wird, 1 4 y It
und wobei Formmasse (20) solange eingespritzt -
wird, bis das Profil bzw. die Leiste (21) seine f

bzw. ihre vorgesehene Lange erreicht hat.

Um qualitativ besonders hochwertige Profile
und Leisten herstellen zu kénnen, fiillt zu Be-
ginn des Einspritzens die Formmasse (20) ei-
nen in der Austrittsrichtung des zu bildenden
Profils bzw. der zu bildenden Leiste (21) ge-
schiossenen Endabschnitt (4a) der Formkavitét
(4) bis hinter die Angussstelle (3) auf, wobei
hinter der Angussstelle (3) der Frontabschnitt
der Formmasse (20) wéhrend der Relativbewe-
gung von Formkomponenten durch den Pro-
zessdruck als freier Frontabschnitt (20a) ge-
geniber dem oberen Formteil positioniert
bleibt, wobei die Formkavitét (4) aufgefiillt wird
wahrend die Formmasse (20) von der Anguss-
stelle (3) weg- und aus der Form heraustrans-
portiert wird.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen langgestreckter Profile oder
Leisten (21) aus erstarrenden Formmassen in einer Form mit mindestens einem
unteren und mindestens einem oberen Formteil, unter kontinuierlichem Einspritzen
von Formmasse (20) in eine Kavitét (4), wobei eingespritzte Formmasse (20) unter
fortschreitender kontinuierlicher Verlangerung des gebildeten Profils bzw. der
gebildeten Leiste (21), durch eine Relativbewegung von Formkomponenten von der
bzw. den Angussstelie(n) weg- und aus der Form heraustransportiert wird, und
wobei Formmasse (20) solange eingespritzt wird, bis das Profil bzw. die Leiste (21)
seine bzw. ihre vorgesehene Lange erreicht hat.

Um qualitativ besonders hochwertige Profile und Leisten herstellen zu kénnen, ftilit
zu Beginn des Einspritzens die Formmasse (20) einen in der Austrittsrichtung des
zu bildenden Profils bzw. der zu bildenden Leiste (21) geschiossenen Endabschnitt
(4a) der Formkavitét (4) bis hinter die Angussstelle (3) auf, wobei hinter der
Angussstelle (3) der Frontabschnitt der Formmasse (20) wahrend der
Relativbewegung von Formkomponenten durch den Prozessdruck als freier
Frontabschnitt (20a) gegentiber dem oberen Formteil positioniert bleibt, wobei die
Formkavitat (4) aufgefilit wird wahrend die Formmasse (20) von der Angussstelle
(3) weg- und aus der Form heraustranspbniert wird.

Fig. 1




5

10

15

20

25

30

PA 8105

VERFAHREN ZUM HERSTELLEN LANGGESTRECKTER PROFILE ODER
LEISTEN AUS ERSTARRENDEN FORMMASSEN IN EINER FORM UND FORM

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen langgestreckter Profile oder
Leisten aus erstarrenden Formmassen in einer Form mit mindestens einem unteren
und mindestens einem oberen Formteil, unter kontinuierlichem Einspritzen von
Formmasse in eine Kavitét, wobei eingespritzte Formmasse unter fortschreitender
kontinuierlicher Verldngerung des gebildeten Profils bzw. der gebildeten Leiste
durch Relativbewegung von Formkomponenten von der bzw. den Angussstelle(n)
weg- und aus der Form heraustransportiert wird, und wobei Formmasse solange
eingespritzt wird, bis das Profil die Leiste seine vorgesehene Lénge erreicht hat.

Die Erfindung betrifft ferner eine Form zum Herstellen langgestreckter Profile oder
Leisten aus erstarrenden Formmassen, mit zumindest einem oberen Formteil und
zumindest einem unteren Formteil, wobei an dem einen Formteil zumindest ein
Angusseinsatz und an dem anderen ein profilierter Formeinsatz angeordnet ist,
welcher die Geometrie des Profils oder der Leiste zumindest weitgehend bestimmt
und die Formkavit&t mitbildet, wobei der profilierte Formeinsatz und der den
Angusseinsatz aufweisende Formteil in der Langserstreckung der Formkavitét
zueinander in Relativbewegung versetzbar sind, derart, dass durch diese Bewegung
das Profil bzw. die Leiste inner- und auBerhalb der Form in der vorgesehenen
L&nge herstellbar ist.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art sind aus der WO-A-
2006/045720 bekannt. Dabei wird ein zwischen Formkomponenten des oberen und
des unteren Formteils gebildetes Formnest mit Formmasse befllt, nach dem
Auffillen des Formnestes wird unter Fortsetzen des Einspritzens die zuvor
eingespritzte Masse unter Ausdehnung des fo'nngebendendén Bereiches und unter
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Verlangerung des zu bildenden Profils stetig weg und aus der Form
heraustransportiert. Charakteristisch fur dieses bekannte Verfahren und die
bekannte Form sind, dass nach der volumetrischen Fallung des urspriinglichen
Formnestes der entstehende Spritzling unmittelbar im Bereich der Anbindung der
Angussstelle zur Formkavit4t kontinuierlich anwéchst bzw. kontinuierlich gebildet
wird und nicht an der FIierront wie es beim herkémmlichen SpritzgieRen der Fall
ist. Wahrend des Einspritzvorganges wird die eingespritzte und langsam erstarrende
Masse, die das entstehende Profil bildet, stetig vom Angussbereich
wegtransportiert. Vom herkdmmlichen Extrusionsverfahren unterscheidet sich
dieses Verfahren vor allem dadurch, dass Profile bestimmter L&nge erzeugt werden
kénnen, deren Geometrie bei weitem nicht so eingeschrénkt ist wie beim
Extrusionsverfahren.

Aus der US-A-3,992,503 ist ferner ein Verfahren zur Herstellung eines gerippten
Rohres aus einem thermoplastischen Material bekannt. Es wird ein Rohrabschnitt
durch SpritzgieRen in einer Formkavitat zwischen zwei Formteilen hergestellt, die
derart ausgefuhrt sind, dass die erwiinschte Rippung an der AuBenseite des Rohres
mitgeformt wird. Nach dem Erstarren eines Rohrstiickes wird der duere Formteil
entfernt und das erstellte Rohrstick in Léngsrichtung transportiert. Der duere
Formteil wird nun wieder positioniert, um im geschlossenen Zustand eine an das
gebildete Rohrstlick anschlieBende Formkavitét zur Bildung des nachsten
Rohrstiickes zur Verfiigung zu stellen. Diese Verfahrensschritte werden solange
wiederholt bis die erwiinschte Lange des Rohres erreicht ist. Ein weiteres, &hnlich
arbeitendes Verfahren zur abschnittsweisen Herstellung eines rohrférmigen Kérpers
ist aus der EP-A-0 018 044 bekannt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, das aus der WO-A-2006/045720
bekannte Verfahren und die von hier bekannte Form weiter zu verbessemn,
insbesondere um qualitativ besonders hochwertige Profile oder Leisten definierter
Lénge herstellen zu kénnen.

Was das Verfahren betrifft, wird die gestellte Aufgabe erfindungsgem&R dadurch
geldst, dass zu Beginn des Einspritzens die Formmasse einen in der
Austrittsrichtung des zu bildenden Profils bzw. der zu bildenden Leiste
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geschlossenen Endabschnitt der Formkavitét bis hinter die Angussstelle auffillt,
wobei hinter der Angussstelle der Frontabschnitt der Formmasse wéhrend der
Relativbewegung der Formkomponenten durch den Prozessdruck als freier
Frontabschnitt gegentiber dem oberen Formteil positioniert bleibt, wobei die
Formkavitat aufgefilit wird, wahrend die Formmasse von der Angussstelle weg- und
aus der Form heraustransportiert wird. -

Was die Form betrifft wird die gestelite Aufgabe erfindungsgemaR dadurch gelost,
dass der profilierte Formeinsatz eine der Lénge des herzustellenden Profils bzw. der
herzustellenden Leiste entsprechende Kavitat aufweist und gemeinsam mit dem den
Angusseinsatz aufweisenden Formteil lediglich zu Beginn und am En'de des
Spritzvorganges geschlossene Kavititsendabschnitte bildet.

Beim erfindungsgem#Ren Verfahren und mit der erfindungsgeméRen Vorrichtung
wird daher zu Beginn des Spritzvorganges nur ein vorderer Endabschnitt der Kavitét
befiillt, zum anderen Ende ist die Formkavitét vorerst offen. Die wihrend des
Spritzprozesses freie Schmelzefront bleibt gegentber dem oberen Formteil
positioniert. Erst gegen Ende des Spritzvorganges wird der rlickwértige
Endabschnitt der Kavitat befllt. Durch die freie Schmelzefront lassen sich qualitativ
hochwertige Profile oder Leisten herstellen.

Bei einer bevorzugten und besonders vorteilhaften Ausfiihrungsvariante des
erfindungsgem&Ren Verfahrens wird der freie Frontabschnitt der eingeflliten
Formmasse gesondert temperiert. Diese MaRnahme gestattet es, den freien
Frontabschnitt auf einer Temperatur zu halten, die ein einwandfreies FlieRen der
Formmasse von der Angussstelle weg gewéhrieistet und derart qualitativ besonders
hochwertige Profile entstehen lasst.

Dabei kann der freie Frontabschnitt der eingefiiliten Formmasse auf eine konstante
Weise temperiert werden, oder, was sich besonders vorteilhaft auf die Qualitédt des
Profils bzw. der Leiste auswirken kann, variabel temperiert werden.

Die erfindungsgeméRe Form enthélt in dem den Angusseinsatz aufweisenden
Formteil ein Temperierelement, welches mit der Oberfldche der eingespritzten
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Formmasse in Kontakt tritt und auf diese Weise fiir eine konstante oder variable
Temperierung des freien Frontabschnittes der eingespritzten Formmasse sorgt.

Das Temperierelement erstreckt sich bevorzugt beidseitig der Angussstelle und ist
dabei vor der Angussstelle kUhibar, um den Erstarrungsvorgang des aus der Form
austretenden Profils bzw. der aus der Form austretenden Leiste zu unterstUtzen.

Um mit einer Form Profile oder Leisten definierter unterschiedlicher Langen fertigen
zu koénnen, ist es von Vorteil, wenn der profilierte Formeinsatz einen verschiebbar
gelagerten, mit einem profilierten Einsatz versehenen Schilitten aufweist, welcher

ein- oder mehrteilig ausgefihrt ist.

Die Form kann ferner im Austrittsbereich des gebildeten Profils bzw. der gebildeten
Leiste eine Nachbehandlungseinheit zur Behandlung, insbesondere Gléttung, der
freien Oberflidche des aus der Form austretenden Profils bzw. der aus der Form
austretenden Leiste aufweisen. Diese Nachbehandlung kann auf unterschiedliche
Weise, beispielsweise mit Infrarotstrahlung, mit Ultraschall, durch Beflammen oder
durch mechanische Nachbearbeitung durchgefiihrt werden. '

Die Erfindung betrifft ferner einen Bauteil, insbesondere ein Profil oder eine Leiste,
welches bzw. welche nach dem Verfahren gem&R einem der mehreren der
Verfahrensanspriche hergestellt ist.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden nun anhand der
Zeichnung, welche den prinzipiellen Aufbau und die prinzipielle Funktionsweise der
Erfindung darstellt, n&her erldutert. Dabei zeigen

Fig. 1 einen Laéngsschnitt durch eine erfindungsgemén ausgefiihrte Form,
Fig. 2 bis 7 Léngsschnitte durch die Form gemaR Fig. 1 in unterschiedlichen Stadien

wihrend des Einspritzens von Formmasse bzw. wahrend der Herstellung eines
Profils bzw. einer Leiste und
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Fig. 8 einen Querschnitt entlang der durch die Linie A-A in Fig. 4 gekennzeichneten
Schnittebene.

Die Form geméR der Erfindung weist einen oberen und einen unteren Formteil auf,
welche Formteile zum Offnen und SchlieRen der Form voneinander weg und
aufeinander zu bewegbar sind. Zum oberen Formteil gehért ein Formeinsatz 1,
welcher auf nicht gezeigte Weise an einer Aufspannplatte oder dergleichen des
oberen Formteils befestigt ist. Durch den Formeinsatz 1 erstreckt sich eine
Heillkanaldise 2, an welche ein Angusseinsatz 3 anschlief3t, aus welchem die tGber
ein Aggregat 6 zufiihrbare Formmasse in eine Formkavitét 4 austritt, welche noch
néher beschrieben wird. Das Aggregat 6 kann ein Aggregat einer
SpritzgieBmaschine oder Aggregat eines Extruders sein. Der Angusseinsatz 3 und
der diesem zugeordnete Endabschnitt der HeiRkanaldiise 2 befinden sich in einer
mittigen Offnung 7¢ eines in einer flachen Ausnehmung 5 des Formeinsatzes 1
positionierten Temperierelementes 7. Das Temperierelement 7 ist bei der gezeigten
Ausfiihrung eine in der Ausnehmung 5 dicht eingesetzte, mehrteilig ausgefiihrte
Platte, deren dem unteren Formteil zugewandte ebene AuRenseite 7a gemeinsam
mit der ebenen Auenseite 3a des Angusseinsatzes 3 die Formkavitét 4 mit
begrenzt. Das mehrteilige Temperierelement 7 weist vor dem Angusseinsatz einen
kihlbaren Teil 7d und hinter dem Angusseinsatz 3 einen beheiz- und kiihlbaren Teil
7b auf, welcher durch ein in den Figuren eingezeichnetes Heizelement 9 angedeutet
ist. Der Angusseinsatz 3 und der Teil 7d des Temperierelementes 7 sind als
kombinierte Extrusionsdrise mit Kalibrierung ausgefiihrt, wobei der Angusseinsatz 3
vorzugsweise die Funktion einer Extrusionsdiise und der Teil 7d vorzugsweise die
Funktion der Kalibrierung Gbernimmt.

Wie noch ndher beschrieben wird, wird nach dem erfindungsgemé&Ren Verfahren ein
langgestrecktes Profil oder eine Leiste gefertigt, wobei die Formmasse 20 zu Beginn
des Einspritzvorganges — bei geschlossener Form — in einen innerhalb der Form
gebildeten geschlossenen Endabschnitt 4a der Formkavitit 4 eintritt, welcher in
einen der Lénge des zu bildenden Profils bzw. der zu bildenden Leiste 21
entsprechenden Langsabschnitt 4b Gbergeht, der sich auRerhalb des oberen
Formteils bzw. des oberen Formeinsatzes 1 befindet. Der geschlossene
Endabschnitt 4a ist vor und zu Beginn des Einspritzvorganges — bei soeben
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geschlossener Form — knapp vor der Einspritzéffnung des Angusselementes 3

positioniert.

Zum unteren Formteil gehért ein profilierter Formeinsatz, welcher bei der
dargesteliten Ausfuhrungsform einen in einer nicht dargesteliten Formplatte oder
dergleichen in Richtung seiner Léngserstreckung verschiebbar gelagerten,
langgestreckten Schliitten 10 aufweist, welcher mit einer in seiner Léngserstreckung
verlaufenden Ausnehmung 10a versehen ist, in welcher ein ebenfalls
langgestreckter Schlitteneinsatz 11 positioniert ist. Der Schlitteneinsatz 11 bestimmt
die geometrische Form des zu bildenden Profils bzw. der zu bildenden Leiste 21
und begrenzt zu Beginn des Einspritzvorganges gemeinsam mit dem Schilitten 10,
dem Temperierelement 7 und dem Angusseinsatz 3 den geschlossenen
Endabschnitt 4a der Formkavitat 4. Uber den Endabschnitt 4a hinaus bildet der
Schliitteneinsatz 11 mit dem Schlitten 10 den nach oben offenen Langsabschnitt 4b.
Wie Fig. 1, Fig. 7 und Fig. 8 zeigen, wird bei der dargesteliten Ausfihrung durch die
Auslegung der Geometrie der einzelnen Bauteile, insbesondere des
Schiitteneinsatzes 11 und des Schiittens 10, ein Profil oder eine Leiste bestimmter
Geometrie, beispielsweise eine gerade, lange Leiste mit Endkappen und einem U-
formigen Querschnitt, gebildet. Vertiefungen 12a (Fig. 1) und 12b (Fig. 5) an den
Endabschnitten des Schiitteneinsatzes 11 sind zum Ausbilden der Endkappen
vorgesehen und verbinden L-férmige Hohlrdume 12¢ (Fig. 8), welche zwischen dem
Schiitten 10 und dem Einsatz 11 gebildet sind und welche die Schenkel des Profils
bzw. der Leiste 21 ausformen. Weitere Vertiefungen 12d lassen Querverstrebungen
21a im Profil bzw. in der Leiste 21 entstehen. Wie Fig. 8 zeigt sind im

“Schlitteneinsatz 11 Backen 11a eingebaut, welche durch den SchlieRdruck in

Position gehalten werden, wodurch die Kavitét zur Aufnahme des Forminnendrucks
beim Einspritzen geometrisch fixiert wird. Alternativ dazu kann auch eine
Ausflihrung gew#hit werden, bei der die Backen 11a nicht mittels des SchlieRdrucks
Uber die Gleitelemente 18 fixiert werden, sondern eine Verriegelung der Backen 11a
im Schlitteneinsatz 11 erfolgt. Diese Verriegelung kann dem Stand der Technik
entsprechend mit mechanischen, hydraulischen und pneumatischen
Verriegelungselementen ausgefiihrt werden. Eine solche Verriegelung der Backen
11a im Schlitteneinsatz 11 ist insbesondere dann sinnvoll und erforderlich, wenn die
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Form fiir das erfindungsgeméRe Verfahren als Extrusionswerkzeug zum Betrieb mit
einem Extruder vorgesehen ist.

Vor dem Temperierelement 7 ist bei der dargesteliten Ausfiihrung im Formeinsatz 1
eine Nachbehandlungseinheit 17 eingebaut. Wie Fig. 8 zeigt sind zwischen dem
Schlitteneinsatz 11 und dem Formeinsatz 1 Gleitelemente 18 wirksam, die eine
Relativbewegung zwischen dem Schiitteneinsatz 11 und dem Formeinsatz 1 auch
unter der Wirkung des SchlieBdruckes erméglichen. Die Gleitelemente 18 knnen
als massive Elemente, mit oder ohne besonderer Beschichtung, als Kugellager,
Rollenlager, Nadellager und dergleichen ausgefihrt sein.

Im Formeinsatz 1, dem Temperierelement 7, dem Angusseinsatz 3 sowie dem
Schiitteneinsatz 11 sind jeweils mehrere Bohrungen 22 vorgesehen, die zum
Durchleiten eines temperierenden Mediums, insbesondere eines Kiihimediums
vorgesehen sind.

Zur Bewegung des Schilittens 10 in Richtung des Pfeiles P in Fig. 1 kann ein nicht
gezeigten Linearantrieb vorgesehen sein, welcher in bekannter Weise,
beispielsweise elektrisch, mechanisch, pneumatisch oder hydraulisch, betatigbar
sein kann.

Das Temperierelement 7 ist fur die Qualitét der mit ihm in Kontakt kommenden
Oberflache des fertigen Profils bzw. der zu fertigen Leiste 21 von besonderer
Bedeutung. Der beheizbare Teil 7b des Temperierelementes 7 hinter dem
Angusseinsatz 3 ermdéglicht es, wédhrend des SpritzgieBvorganges die Formmasse
auf einer Temperatur knapp unter der Einspritztemperatur zu halten. Von
besonderem Vorteil ist es, den Teil 7b des Temperierelementes 7 wahrend des
SpritzgieBprozesses variabel temperieren zu kénnen. Der Teil 7d des
Temperierelemehtes 7, welcher sich vor dem Angusseinsatz 3 befindet, kann relativ
kahl gehalten werden.

Fig. 1 zeigt die bereits geschlossene Form unmittelbar vor dem Beginn eines
Spritzvorganges. Der Schilitten 10 mit dem Schlitteneinsatz 11 befindet sich in seiner
Ausgangsposition, die Angussstelle nahe dem vorderen Ende der Formkavitat 4.
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Der Schilitten 10, der Schiitteneinsatz 11, das Temperierelement 7 und der
Angusseinsatz 3 begrenzen den geschlossenen Endabschnitt 4a der Formkavitét 4.

Fig. 2 zeigt den Beginn des Spritzvorganges. Das Aggregat 6 ist an der
HeiRkanaldiise 2 angesetzt und es ist bereits plastifizierte Formmasse 20 in den
Abschnitt 4a eingespritzt worden. Der Angusseinsatz 3 ist derart temperiert, dass
ein Erstarren der Formmasse 20 wéhrend des Fillvorganges verhindert wird.

Vorerst wird der Abschnitt 4a komplett aufgefiillt, wobei schlieRlich die Formmasse
20 bis zum beheizten Teil 7b des Temperierelementes 7 vordringt. Dabei baut die
Formmasse 20 einen gewissen Gegendruck zum Einspritzdruck auf. Der
Einspritzdruck wird derart eingestellt, dass sich beim Teil 7b des
Temperierelementes 7 eine freie Schmelzfront 20a bildet, welche in und gegen die
Verschieberichtung des Schlittens 10 nicht Gber die Erstreckung des
Temperierelementes 7 hinaus fortschreiten kann. Nun wird die
Verschiebebewegung des Schlittens 10 in Richtung des Pfeiles P (Fig. 1 bis Fig. 5)
in Gang gesetzt. -

Fig. 3 zeigt ein nichstes Stadium wéhrend des kontinuierlich erfolgenden
Einspritzens der Formmasse 20. Das wéhrend der Verschiebebewegung des
Schiittens 10 frei werdende Volumen in der Kavitét 4 wird stetig von der
nachstrémenden Masse 20 gefiilit. Der Prozessdruck wird konstant gehalten,
wodurch die Position der Schmelzefront 20a unterhalb des beheizten Teiles 7b des
Temperierelementes 7 zumindest im Wesentlichen konstant bleibt. Dadurch stellt
sich ein “pseudostatischer” Flillzustand in der Form ein.

Wie bereits erwéhnt wird die Temperatur im Temperierelement 7 auf einem Niveau

“gehalten, welches die Formmasse 20 auf Schmelzetemperatur hélt, um ein

Erstarren wahrend des Fillvorganges zu verhindern. Die vom Schlitten 10 von der
Angussstelle weg bewegte Formmasse 20 tritt aus dem geschlossenen Abschnitt 4a
heraus und wird im gekihiten Teil 7d des Temperierelementes 7 gekihit. Das bzw.
die mit dem Schlitten 10 aus der Form kontinuierlich austretende Profil bzw. Leiste
21 wird von der Nachbehandlungseinheit 17 an der freien Oberfliche
nachbehandelt, um die erwiinschte Qualitét der Oberflache des gebildeten Profils




10

15

20

25

30

bzw. der gebildeten Leiste 21 zu gewshrieisten. Die Nachbehandlung kann eine
Behandiung mit Infrarotstrahlung, mit Ultraschall, durch Beflammen, mit Laser und
dergleichen umfassen. Es ist auch eine mechanische Nachbearbeitung durch
Abhobeln, Schieifen oder Frasen méglich. Dabei ist es méglich, die Oberfldche des
gebildeten Profils bzw. der gebildeteh Leiste 21 nicht nur zu gl4tten sondern auch zu
strukturieren oder, falls erforderlich, zu entgraten.

Fig. 4 zeigt das weitere Fortschreiten der Herstellung des Profils bzw. der Leiste 21.
Wird zum Ausbilden der Verstrebungen 21a im Profil bzw. in der Leiste 21 &rtlich .
mehr Formmasse benétigt, wird der Prozessdruck tiber eine Regelung des
Einspritzvorganges entsprechend erhéht. Die Regelung bzw. Steuerung der
Relativbewegung des Schlittens 10 zum Formeinsatz wird von der
Maschinenregelung vorgenommen. Dabei werden die firr den Prozess relevanten
Einspritzparameter (Driicke, Temperaturen, Zeiten, Wege) in Abhangigkeit von der
Relativbewegung geregelt bzw. gesteuert.

Fig. 5 zeigt ein Stadium wahrend des Bildens des Profils bzw. der Leiste 21 knapp
vor dem Erreichen des zweiten Endes der Kavitét 4. Fig. 6 zeigt die letzte Phase
des Befiillens der Kavitét 4 durch Aufftillen der Vertiefung 12b im Schilitteneinsatz
11, wodurch die zweite Endkappe des Profils bzw. der Leiste 21 gebildet wird. Wie
beim herkémmlichen SpritzgieBverfahren wird tiber eine definierte Zeit ein
Nachdruck aufrecht gehalten, um die Ausprigung der Profil- bzw. Leistengeometrie
an diesem Ende zu gewshrleisten. Das Temperierelement 7 wird gekihit, um ein
Erstarren des Bauteils zu unterstiitzen bzw. sicherzustellen.

AnschlieBend wird das Profil bzw. die Leiste 21 tiber eine bestimmte Zeitdauer im
Schiitteneinsatz 11 abgekhit, um seine bzw. ihre Erstarrung zu gewabhrleisten. Die
Form wird gedffnet und das Profil bzw. die Leiste 21 wie bei herkémmlichen
SpritzgieRformen mittels Auswerfer 19 ausgeworfen. |

Bei der in den Figuren gezeigten Ausfﬁhrungsform wird der Schlitten 10 relativ zum
Formeinsatz 1 bewegt. Es ist auch mégiich, den profilierten Formeinsatz an einem
feststehenden Formteil anzuordnen und den disenseitigen Formeinsatz 1 mit dem
Aggregat 6 gegentiber dem profilierten Formeinsatz zu verschieben. Schiitten und
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Schlitteneinsatz kénnen einen einzigen Bauteil bilden, wobei eine Ausfiihrung mit
einem Schlitteneinsatz den Vorteil der Austauschbarkeit des Einsatzes mit sich
bringt. Der Schiitten kann geteilt bzw. mehrteilig ausgefiihrt sein, wobei Schiittenteile
sowohl auf dem oberen als auch auf dem unteren Formteil angeordnet werden
kénnen. Die Ausfiihrung der einzeinen Formteile kann auch derart erfolgen, dass
keine linear geradlinige Bewegung stattfindet, sondem dass der dusenseitige
Formeinsatz entlang einer rdumlichen Kurve bewegt wird, um derart gleichméagig
oder ungleichméBig gekrimmte Profile bzw. Leisten herzustellen. Méglich und
wirtschaftlich von Vorteil ist auch ein Einspritzen in den profilierten Formeinsatz
wéhrend eines Vor- und Riickbewegens des Schiittens. Damit kénnen die
Trockenzeiten und daher die Zykluszeiten verkrzt werden. Ein Einspritzen in
mehrere nachgeschaltete bzw. parallel geschaltete Kavitéten ist ebenfalls méglich.

Das Aggfegat 6 kann mit einem oder mehreren Spritzzylinder(n) versehen sein,
welche in Serie oder parallel angeordnet sind. Bei einer Anordnung in Serie kénnen
unterschiedliche Materialien zur Herstellung von Mehrkomponententeilen, oder
Ubereinstimmende Materialien — 2ur Erhdhung des Schussvolumens — verspritzt
werden. Eine besonders vorteilhafte Betriebsweise besteht in der Verwendung von
zwei oder drei alternierend oder zykliséh arbeitenden Spritzzylindern. Dabei wird
jeweils aus einem Zylinder die Schmelze in eine Form eingespritzt und im anderen
Zylinder das Spritzmaterial plastifiziert. Bei ungleichen Spritz- und Dosierzeiten
kénnen drei Zylinder Vorteile bringen, wobei beim Vorsehen mehrerer Zylinder Gber
eine Duse mit Schaltventil die Schmelzestréme zusammengefiihrt werden. Die
Regelung des Einspritzvorganges erfolgt vorzugsweise Giber den Einspritzdruck,
auch Zeit- und/oder Wegregelungen sind méglich. Mit einer alternierenden
Betriebsweise der Aggregate kénnen sehr lange Profile bzw. Leisten mit grofRem
Schussvolumen mittels kleiner Spritzaggregate hergestellt werden. Da in Folge
geringer SchlieBkrafte die Maschinen sehr klein gebaut sein kénnen, bieten sich
auch kleine Aggregate fur erfindungsgemaRe SpritzgieRanlagen an.

Die rheologische Auslegung des Verfahrens bzw. der Form erfolgt bevorzugt mit
Simulationsprogrammen. Diese kénnen weiterentwickelte Softwareprogramme auf
Basis jener Programme sein, die derzeit fur die Prozesssimulation im Spritzguss
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eingesetzt werden. Die Entwicklung besonderer Programmmodule fur die Simulation
des erfindungsgemaéRen Prozesses ist von Vorteil.

Analog zu dem aus der WO 2006/045720 bekannten Verfahren und der von hier
bekannten Form kann auch ein gesonderter Kern vorgesehen sein, um spezielle
Bauteilgeometrien herstellen zu kénnen.

Als Forrnmésse im Rahmen des erfindungsgeméRen Verfahrens kommt vor allem
ein Thermoplast in Frage, welcher als flissige Schmelze unter zeitlich definierter
Einwirkung von Druck und Temperatur in die Form eingespritzt wird und durch
Abkuhlen in der Form erstarrt. Die Formmasse kann auch eine reaktive Flussigkeit,
beispielsweise ein Duroplast oder ein Elastomer sein, die in analoger Weise wie
eine Thermoplastschmelze in die Form eingespritzt werden, jedoch durch Reaktion
erstarren. Thermoplastischen Formmassen kénnen mit Fasern, beispielsweise
Glasfasern, verstérkt sein. Der Verfahrensdruck beim Einspritzen kann den beim
Spritzguss Ublichen Werten entsprechen. Bei der Herstellung von Profilen und
Leisten mit dem erfindungsgeméRen Verfahren kénnen auch Einlegeteile aus
anderen Werkstoffen, beispielsweise Glas, Metalle, Verbundstoffe und Hélzer, zur
Herstellung von Hybridbauteilen zum Einsatz kommen. Dabei werden diese
Einlegeteile beim kontinuierlichen Einspritzen der Formmasse in die Kavitat
umgespritzt und gehen mit der erstarrten Formmasse eine formschlissige
Verbindung ein. Durch das Einlegen von Folien, Stoffen und Furnieren in die Kavitat
kénnen Formteile mit dekorierter Oberfiiche mit dem erfindungsgeméRen Verfahren
hergestellt werden. ‘
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BEZUGSZEICHENLISTE
o Formeinsatz
2....... HeiRkanaldiise
3. Angusseinsatz

3a.... AuBenseite

4..... Formnest

4a...... geschlossener Endabschnitt
4b ...... offener Langsabschnitt
4c....... geschlossener Endabschnitt

5. Ausnehmung
6. Aggregat
[ Temperierelement

7a...... AuBenseite

7c....... Offnung
... gekuihlter Teil
9. Heizelement
10...... Schiitten

10a .... Ausnehmung

... Schiitteneinsatz

11a.... Backen

12a .... Vertiefung

12b .... Vertiefung

12c..... Hohlraum

12d .... Vertiefung

17 ... Nachbehandlungseinheit
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18....... Gleitelement
19....... Auswerfer
20....... Formmasse
20a.....Schmelzefront
21....... Profil

21a..... \/erstrebung
22....... Bohrung
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PATENTANSPRUCHE

1.

Verfahren zum Herstellen langgestreckter Profile oder Leisten (21) aus
erstarrenden Formmassen in einer Form mit mindestens einem unteren und
mindestens einem oberen Formteil, unter kontinuierlichem Einspritzen von
Formmasse (20) in eine Kavitit (4), wobei eingespritzte Formmasse (20)
unter fortschreitender kontinuierlicher Verlangerung des gebildeten Profils
bzw. der gebildeten Leiste (21), durch eine Relativbewegung von
Formkomponenten von der bzw. den Angussstelle(n) weg- und aus der Form
heraustransportiert wird, und wobei Formmasse (20) solange eingespritzt
wird, bis das Profil bzw. die Leiste (21) seine bzw. ihre vorgesehene Linge
erreicht hat, '

dadurch g‘ekennzeichnet,

dass zu Beginn des Einspritzens die Formmasse (20) einen in der
Austrittsrichtung des zu bildenden Profils bzw. der zu bildenden Leiste (21)
geschlossenen Endabschnitt (4a) der Formkavitit (4) bis hinter die
Angussstelle (3) auffiillt, wobei hinter der Angussstelle (3) der Frontabschnitt
der Formmasse (20) wahrend der Relativbewegung von Formkomponenten
durch den Prozessdruck als freier Frontabschnitt (20a) gegenuber dem
oberen Formteil positioniert bleibt, wobei die Formkavitst (4) aufgefuillt wird
wahrend die Formmasse (20) von der Angussstelle (3) weg- und aus der
Form heraustransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der freie
Frontabschnitt (20a) der eingefiiliten Formmasse (20) gesondert temperiert
wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der freie
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Frontabschnitt (20a) der eingefiiliten Formmasse (20) konstant temperiert

wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der freie

Frontabschnitt der eingefillten Formmasse (20) variabel temperiert wird.

. Form zum Herstellen langgestreckter Profile oder Leisten (21) aus

erstarrenden Formmassen (20), mit zumindest einem oberen Formteil und
zumindest einem unteren Formteil, wobei an dem einen Formteil zumindest
ein Angusseinsatz (3) und an dem anderen ein profilierter Formeinsatz (10,
11) angeordnet ist, welcher die Geometrie des Profils oder der Leiste (21)
zumindest weitgehend bestimmt und die Formkavitét (4) mitbildet, wobei der
profilierte Formeinsatz und der den Angusseinsatz (3) aufweisende Formteil
in der Langserstreckung der Formkavit4t (4) zueinander in Relativbewegung
versetzbar sind, derart, dass durch die Bewegung das Profil bzw. die Leiste
(21) inner- und auRerhalb der Form in der vorgesehenen L#nge herstellbar
ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der profilierte Formeinsatz (10, 11) eine der Lénge des herzustellenden
Profils bzw. der herzustellenden Leiste (21) entsprechende Kavitst (4)
aufweist und gemeinsam mit dem den Angusseinsatz (3) aufweisenden
Formteil lediglich zu Beginn und am Ende des Spritzvorganges
geschlossene Kavitdtsendabschnitte bildet.

. Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in dem den

Angusseinsatz (3) aufweisenden Formteil ein Temperierelement (7)
eingesetzt ist, welches mit der Oberfliche der eingespritzten Formmasse
(20) in Kontakt tritt.

. Form nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das

Temperierelement (7) zumindest vor der Angussstelle kiihlbar ist.
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8. Form nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das

Temperierelement (7) hinter der Angussstelle variabel temperierbar ist.

9. Form nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der

profilierte Formeinsatz (10, 11) einen verschiebbar gelagerten, mit einem
profilierten Einsatz (11) versehenen Schiitten (10) aufweist, welcher ein-

oder mehrteilig ausgefihrt ist.

10. Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Nachbehandlungseinheit (17) zur Behandlung, insbesondere Gléttung, der
freien Oberfldche des aus der Form austretenden Profils bzw. der aus der
Form austretenden Leiste (21) vorgesehen ist.

11. Form nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Nachbehandlung mit Infrarotstrahlung, mit Ultraschall, durch Beflammen
oder durch mechanisches Nachbearbeiten durchgeftihrt wird.

12. Bauteil, insbesondere Profil oder Leiste (21), welcher bzw. welche nach dem
Verfahren gemé&R einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4 hergestellt ist.
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