osterreichisches
(19 ll\/ patentamt () AT 500 966 A4 2006-05-15

w2 Osterreichische Patentanmeldung

(21) Anmeldenummer: A 1764/2004 (51) Int. C1.2: B29C 47/02(2006.01),
(22) Anmeldetag: 20.10.2004 BO5D 1/26 (2006.01),
(43) Verdffentlicht am: 15.05.2006 E06B 3/30 (2006.01)

(73) Patentanmelder:

R

PR ot bR A

GREINER EXTRUSIONSTECHNIK GMBH
A-4550 KREMSMUNSTER (AT)

AT 500 966 A4 2006-05-15

(54) PROFIL AUS FORMSTABILEM EXTRUDAT SOWIE VERFAHREN UND ANLAGE ZUM
HERSTELLEN SOLCHER PROFILE

(57) Die Erfindung betrifft ein aus Extrudaten ge-
formtes, formstabiles Profil (2), insbesondere
Fensterprofil, sowie ein Verfahren und eine
Anlage zum Herstellen soicher Profile (2). Auf
dem Profil (2) ist eine Deck- bzw. Schutzschich-
ten (102) und zumindest eine Vorrichtung (108)
von Vorrichtungen zum Abdichten, Dampfen
oder Abdecken von Profilteilen angeordnet. Die
Deck- bzw. Schutzschicht (102) und die Vor-
richtung (108) werden mit dem in gleichem
Arbeitsgang unmittelbar davor extrudierten Pro-
filen (2) oder mit dem unabhéngig zuvor extru-
diertert Profil (2), verbunden. Auf das formsta-
bile Profil (2) wild in einem Teilbereich eines
Wanditeils (131 bis 135) von dessen Oberfléche
die Schutzschicht (102) aufgebracht und mit
dem Profil verbunden. Danach wird die konti-
nuierlich zugeflhrte Vorrichtung (108) relativ zu
den Wandteilen (131 bis 135) positioniert und
am Profil (2) in dieser Position fixiert. Dabei
Uberragt die Vorrichtung (108) eine Léngskante
(137) der Schutzschicht (102) quer zu deren
Léngserstreckung in Richtung zu deren gegen-
Uberliegender Langskante (136).
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von aus Extrudaten, wie Kmststofﬂ
geformten formstabilen Profilen, insbesondere Fensterprofilen wie es im Oberbegriff des

Anspruches 1 beschrieben ist.

Bei einer Herstellung von formstabilen Profilen, insbesondere Fensterprofilen, ist es er-
wiinscht, bei der Herstellung der Profile auch gleichzeitig Schutzschichten und bzw. oder
Vorrichtungen zum Abdichten, Dampfen und bzw. oder Abdeéken von Profilteilen bzw.
die fiir die Abdichtung notwendigen Dichtungs- und bzw. oder Démpfungsvorrichtungen
anzuformen, sodass nachtrigliche Klebevorgénge und Nachbehandlungen der Profile ein-
gespart werden konnen. Es wurde bereits versucht, derartige formstabile Hohlprofile mit
den aus elastisch verformbaren Kunststoffen bestehenden Schutzschichten bzw. Vorrich-
tungen bzw. Dichtungs- und bzw. oder Démpfungsvorrichtungen in einem Arbeitsgang
durch Koextrusion herzustellen. Dies erfolgt dadurch, dass unmittelbar im Diisenbereich
nach endgiiltiger Formgebung des formstabilen Profils iiber zusétzliche Diisenkanéle im
Bereich der Diisenlippe, die mit einem weiteren Extruder fiir einen nach der Abkiihlung
weichen elastisch verformbaren Kunststoff verbunden sind, Schutzschichten bzw. Vor-
richtungen bzw. die Dichtungs- und bzw. oder Dampfungsvorrichtung aufextrudiert wurde.
Das gleichzeitige Extrudieren der Schutzschichten bzw. Vorrichtungen bzw. Dichtungs-
und bzw. oder Diampfungsvorrichtungen erschwert jedoch die Kalibrierung der formstabi-
len Hohlprofile und erh6ht daher den Aufwand fiir die Herstellung derartiger, mit Schutz-
schichten bzw. Vorrichtungen bzw. Dichtungs- und bzw. oder Ddmpfungsvorrichtungen

versehener, formstabiler Hohlprofile.

Weiters ist es auch bereits bekannt - geméB EP-OS 159 307 - auf ein rohrformiges Hohl-
profil, beispielsweise ein Kabelschutzrohr, einen elektrisch leitfdhigen Draht oder ein Band
aufzubringen. Dieser elektrisch leitfahige Draht bzw. das elektrisch leitfiihige Band wird '
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jedoch in einem eigenen Arbeitsvorgang hergestellt, um dann auf das Kabelschutzrohr auf-
gebracht zu werden. Dazu wurde auch bereits vorgeschlagen, dass dieser elektrisch leitfa-
hige Draht bzw. das elektrisch leitfihige Band nach der Abkiihlung des Hohlprofils bzw.
Kabelschutzrohres auf eine Temperatur von 50C, also in einen formstabilen Zustand in

_jenem Bereich, in welchem der Draht bzw. das Band am Kabelschutzrohrumfang befestigt
werden soll, erhitzt wird. Gleichzeitig wird der aufzubringende Draht bzw. das aufzubrin-
gende Band durch eine Warmequelle erhitzt und iiber eine gegebenenfalls beheizte An-
driickvorrichtung gegen die Oberfliche des in Extrusionsrichtung vorbeibewegten Kabel-
schutzrohres gedriickt. Im Anschluss an die Aufbringung des elektrisch leitfihigen Drahtes
oder Bandes wird das gesamte Profil vom Raupenabzug erfasst, der den Abtransport des
extrudierten Kabelschutzrohres bewirkt. Die Verbindung zwischen dem elektrisch leiten-
den Draht bzw. Band und dem Kabelschutzrohr erfolgt durch ein starkes Erhitzen, bei-
spielsweise durch Gasflammen oder Infrarotstrahl oder dgl., sodass es bei einem Eindrii-
cken mit hoher Kraft durch lokales Schmelzen des thermoplastischen Kunststoffmaterials
des Hohlprofils bzw. Kabelschutzrohres in dieses einbettet und nach Abkiihlung in die .
Rohrwandung einfrittet. Da in manchen Fillen die Warmekapazitit des Drahtes nicht aus-
reicht, um eine Einbettung bzw. Einfrittung des Drahtes in das Kabelschutzrohr in ausrei-
chendem MaB zu erzielen, ist auch bereits vorgesehen worden, das Hohlprofil bzw. das
Kabelschutzrohr in jenem Bereich, in welchem der Draht bzw. das Band eingearbeitet
werden soll, zu erhitzen. Zudem ist es auch mdglich, das Rohr bzw. das Band oder den
Draht mit einem wirmeaktiven Kleber zu beschichten, sodass zusitzlich zu dem Einbetten
und Einschmelzen des Drahtes bzw. Bandes eine Verklebung zwischen dem Hohlprofil

- bzw. dem Kabelschutzrohr und dem Draht bzw. Band erfolgt.

Weiters ist aus der EP 0 555 670 B1 bekannt, fonhstabile Profile aus Extrudaten zu for-
men. Derartige Fensterprofile werden nach diesem Verfahren moglicherweise hergestellt.
In derartigen Fensterprofilen ist es vorteilhaft zusétzliche Vorrichtungen zum Abdichten,
Dimpfen und Abdecken vorzusehen. Nachdem die Anforderungen an derartige Vorrich-
tungen unterschiedlicher sind als die Profile bzw. Fensterprofile selbst, konnen diese nicht
in einem einzigen Arbeitsgang hergestellt werden. Es wurde daher derart vorgegangen, -
dass aus dem Extrudat geformte Profil nach dem Verlassen diese kalibriert und zumindest

soweit abgekiihlt wird, dass es ausreichend formstabil ist. Vor dem Abringen einer Schutz-

schicht bzw. einer Vorrichtung, wurde dann die Oberfldche in jenem Bgreich- i
NACHGEREICHT




Schutzvorrichtung aufzubringen war, erhitzt und zumindest in einem teigigen Zustand ver-
setzt. Die Schutzschicht bzw. die Vorrichtung wurde dann auf den erhitzten Bereich auf-
extrudiert. Damit konnte eine innige Verbindung zwischen der Schutzschicht und der Vor-
richtung in Art eines Verschweilens bzw. einer teilweisen Vernetzung der Materialen des
bereits abgekiihlten formstabilen Profils und der Schutzschicht bzw. der Vorrichtung er-

reicht werden.

Ein dhnliches Verfahren ist bereits aus der EP 0 290 536 B1 bekannt. Diese Verfahren und
die zugehorige Anlage sowie die damit hergestellten Profile haben sich in der Praxis be-
wihrt, jedoch waren die Mdglichkeiten der einsetzbaren Werkstoffe bei diesem Verfahren
begrenzt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Anlage
zur Herstellung eines Profils und ein entsprechendes Profil zu schaffen, welches eine hohe
Vielfalt bei den einsetzbaren Schutzschichten und den Vorrichtungen, wie beispielsweise
Dichtungs- und Dampfungsvorrichtungen, ermdglicht. Bevorzugt soll auch das Aufbringen
von durch Folienbinder gebildete Schutzschichten moglich sein. Dariiber hinaus soll die
Lebensdauer und Haltbarkeit sowie VerschleiBfestigkeit derartiger Profile erhdht werden.

~ Dariiber hinaus soll bevorzugt ein an den jeweiligen, gegebenen, angepasste, optimierte

Fertigung moglich sein.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird durch die in den Kennzeichenteilen der An-
 spriiche 1, 27 und 39 angegebenen Merkmale geldst.

Vorteilhaft ist nach dem erfindungsgeméBen Verfahren, dass die Langsrédnder der herge-
stellten Schutzschicht durch die Vorrichtungen, insbesondere die Dichtungs- und Damp-
fungsvorrichtungen, iiberragt wird, d.h. die Vorrichtung die Schutzschicht iiberlappt und
damit die Festigkeit und Lebensdauer erhoht wird. Gleichzeitig kann die Denamination
verringert werden und die Produktionsgeschwindigkeit erhtht, da im Bereich der Léngs-
rdnder der aufgebrachten Schutzschicht durch die zusitzlich aufgebrachte Vorrichtung die
Behandlungsdauer beim Positionieren und Anpreséen der Schutzschicht an das Profil ver-

ringert werden.
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Vorteilhaft ist es weiters nach Anspruch 2, wenn die Schutzschicht durch ein Folienband
gebildet ist, da dadurch véllig unterschiedliche Materialien auch mit unterschiedlichen
Herstellungsverfahren zur Verstirkung bzw. zur optischen Gestaltung und zur Erh6hung
der physikalischen bzw. chemischen Widerstandskraft der Oberfléche der Profile verwen- |
det werden kann. Es ist aber auch ebenso denkbar, dass die Schutzschicht im Inlineverfah-
ren hergestellt und aufgebracht wird oder durch einen weitren Extruder direkt auf das Pro-

fil aufextrudiert und mit diesem verbunden wird.
Weitere Vorteile des Verfahrens ergeben sich aus den Merkmalen der Anspriiche 3 bis 32.

Die Aufgabe wird aber eigenstéindig und unabhingig vom Herstellungsverfahren auch
durch das Profil nach Anspruch 27 geldst. Dadurch, dass n&mlich ein Randbereich der
Vorrichtung eines Lingsrandes der Schutzschicht iibergreift, ist es moglich, unterschiedli-
che Schutzschichten in unterschiedlichen Bereichen der Oberfliche des Profils anzuord-
nen, ohne dass nachteilige Eigenschaften im Ubergangsbereich zwischen den verschiede-
nen Schichten sowie Denuminationen auftreten kénnen. Dadurch wird es vorzugsweise

moglich, die Festigkeitseigenschaften solcher Profile zu erhohen.
Weitere Vorteile des Profils sind den Anspriichen 33 bis 44 zu entnehmen.

Aber auch mit der Anlage zum Herstellen von Profilen wird die Aufgabe unabhéngig vom
Verfahren und dem Profil gelést. Durch die Anordnung der einzelnen Vorrichtungen wird
eine kontinuierliche Inneneinfertigung ermoglich, unabhéngig davon, ob die Schutzschicht
oder die Vorrichtung vorgefertigt vorliegen oder im Inlineprozess hergestellt werden. Es ist
auch moglich nur eines der beiden, die Schutzschicht oder die Vorrichtung, vorzugfertigen
und den jeweils anderen Teil inline zu fertigen. Damit wird eine hohe Flexibilitét der An-
lage und eine rasche Anpassung an unterschiedliche Kundenwiinsche und eine Verringe-
rung der Lagerhaltung erméglicht, da unter Umsténden an vorgefertigten Standardprofilen
unterschiedlich benétigte Schutzschichten und Vorrichtungen nachtréglich aufgebracht
werden konnen. Gleichzeitig ist es auch mdglich mit hoher Leistung kontinuierlich fertige
Profile mit unterschiedlichen Schutzschichteﬁ Vorrichtungen wahlweise herzustellen.
Trotzdem bleibt eine hohe Flexibilitit fiir unterschiedliche Ausfiihrungsvarianten durch die
rasche Umriistung der Anlageteile mdoglich.
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Weitere Vorteile der erfindungsgemiflen Anlage ergeben sich aus den Anspriichen 45 bis
72.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese im nachfolgenden anhand der in den
Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiele niher erlédutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiB ausgebildete Anlage zur Herstellung des formstabilen
Profils aus einem Kunststoffextrudat, in Seitenansicht und in vereinfachter

schematischer Darstellung;
Fig. 2 einen Teil der Anlage nach Fig.1 in Draufsicht;

Fig. 3 einen Teil der Anlage im Bereich der Zufithrvorrichtung fiir die Schutzschicht

in vereinfachter, schematischer Darstellung in Seitenansicht;

Fig. 4 einen Teil der Zuflihrvorrichtung nach Fig. 3 in vergroflerter, schematischer
Darstellung;

Fig. 5 die Anlage nach Fig.1 im Bereich der weiteren Zufiihrvorrichtung fiir die Vor-
richtung und der dieser vorgeordneten Heizvorrichtung, in Seitenansicht, ge-

schnitten;

Fig. 6 eine Ausflihrungsvariante eines erfindungsgemaf ausgebildeten Profils in
Stirnansicht eine Stirnansicht der Anlage, im Schnitt, geméB den Linien III-III
inFig.1;

Fig. 7 eine andere Ausﬁihrungsvaﬂante eines erfindungsgemiB ausgebildeten Profils
in Stirnansicht;

Fig. 8 eine weitere Ausgestaltung eines erfindungsgeméB ausgebildeten Profils in

Stirnansicht;

In den Fig.1 bis 7 ist eine Anlage 1 zum Herstellen von formstabilen Profilen 2 aus
Kunststoffextrudaten, insbesondere Fensterprofilen, die zumeist als Hohlprofile ausgebil-

det sind, dargestellt.
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Zur Herstellung der Extrudate kénnen verschiedene Grundmaterialien, wie beispielsweise
Kunststoffe, aber auch Fasermaterialien von Naturstoffen, wie beispielsweise Holz, Leder
Fasern, Federn oder sonstigen Materialien oder mit Naturstoffen vermischte Kunststoffe
verwendet werden. Selbstverstindlich konnen in den Kunststoffen auch beliebige Fiillstof-

fe, wie Kreide, Fasern und dgl. angeordnet sein.

Diese Anlage umfasst eine Extrusionsvorrichtung 3, eine dieser nachgeschaltete Diise 4
und eine Kiihl- und Kalibriervorrichtung 5. Der Kiihl- und Kalibriervorrichtung 5 ist eine
Zufuhrvorrichtung 101 fiir die Zufuhr und Positionierung einer Schutzschicht 102 auf dem
Profil 2 nachgeordnet.

Zwischen der Abzugsvorrichtung 6, die durch einen Raupenabzug 7 gebildet sein kann und
der Zufuhrvorrichtung 101 ist eine Auftragsvorrichtung 103 fiir eine Zwischenschicht an-
geordnet. Soll im Bereich der Auftragsvorrichtung 103, als auch im Bereich der Zufuhrvor-
richtung 101 vor allem einer Anpressrolle 104 fiir die Schutzschicht 102, die als auch als
Positionierrolle fiir die Schutzschicht 102 dient, Fithrungsanordnungen 105, 106 angeord-
net. Die Fiihrungsanordnungen 105, 106 zum hohen- und seitenméfigen Fiihren fiir gege-
benenfalls auch zum verkantungsfreien Fiihren des Profils 2 und die diesem zugeordnete
Auftragsvorrichtung 103 und die Anpressrolle 104 sind relativ zueinander positionier- und
aufeinander ausrichtbar. Dazu kénnen beliebige, aus dem Maschinenbau der Automatisie-
rungsmaschinen bekannte mechanisch, manuell, halb- oder vollautomatisch einstellbare
Bauelemente, insbesondere Rollenanordnungen, Gleitschienen oder dgl., Verwendung fin-

den.

Der Zufiihrvorrichtung 101 ist in Produktionsrichtung — Pfeil 14 — eine weitere Zufuhrvor-
richtung 107 zum Raufbringen einer Vorrichtung 108, zum Abdichten, Ddémpfen oder Ab-
decken von Teilen des Profils 2, vorgesehen. Diese Vorrichtung 108 kann beispielsweise
durch Dichtungsstreifen, Dichtungsbénder, Dichtlippen oder aber auch durch Dampfungs-
elemente, wie Diampfungsschniire, Béinder, Zylinder oder dgl., oder durch Abdeckungen
von Vertiefungen, insbesondere langslaufenden Nuten, Ausnehmungen, Durchbriichen

oder dgl., derartigen Profilen 2 dienen.

Diese weitere Zufiihrvorrichtung 107 ist an die Abzugsvorrichtung 6 nachgeordnet.
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Einer Seitenfliche 8 des Profils 2 ist eine Heizvorrichtung 9 zugeordnet. Das Profil 2, wel-
ches unmittelbar vor der Auftragvorrichtung 103 aus der Kiihl- und Kalibriervorrichtung 5
ausgetreten ist, weist zu diesem Zeitpunkt eine Temperatur auf, die unter z.B. unter 70 °C
liegt. Damit ist das Profil 2 soweit abgekiihlt, dass es formstabil ist und kaum mehr Ande-
rungen in den AuBenabmessungen zu erwarten sind. Damit konnen auch einseitig auf das
Profil einwirkende Druckkrifte bzw. in engen Bereichen aufgebrachte Warmeenergie kei-
ne unerwiinschten Spannungen im Profil 2 aufbauen bzw. das Profil nachtriglich uner-

wiinscht verformen.

Die Zufuhrvorrichtung 101 fiir die Schutzschicht 102 sowie die diese gegebenenfalls vor-
geordnete Auftragsvorrichtung 103 fiir die Vorrichtung 102, ist im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel, gemiB den Fig. 3 und 4, néher dargestellt. Die Zufuhrvorrichtung umfasst
die auf dem Maschinengestell 109 angeordnete, die Fithrungsvorrichtung 106 fiir das zum

exakten seiten- und hohenmiBigen, sowie verkantungsfreien Fithren des Profils 2 auf.

Zum positionierten Fithren und zum lagegenauen Einstellen der beispielsweise durch ein
Folienband aus Kunststoff (Verbundstoff) oder anderen Materialien gebildeten Folienban-
des, ist dies die Anpress- bzw. Positionierrolle 104 relativ zu dem beispielsweise durch
Rollen 110 gebildeten Fithrungsorganen der Fithrungsvorrichtung 106 der Hohe der Seite
nach mittels eines Antriebs 111 einstellbar. Somit sind die Anpress- bzw. Positionierrollen

104 und die Rollen 110 der Fiihrungsanordnung 106 relativ zueinander einstellbar.

Der Positionierrolle 104 ist weiters eine Seitenrichtvorrichtung 112 fiir die Schutzschicht
102, insbesondere ein Folieband 113 angeordnet. Die Seitenrichtvorrichtung 112 weist eine
Schwenkplatte 114 auf. Die Schwenkplatte ist um eine Schwenkachse 115, die in etwa
parallel zur Produktionsrichtung — Pfeil 14 — ausgerichtet ist, verschwenkbar, um Seiten-
abweichungen bei der Abwicklung des Folienbandes 113 zu beseitigen. Durch die Ver-
schwenkung der Schwenkplatte 114 kann das Folienband 113 in Langsrichtung der Rotati-
onsachse der Anpress- bzw. Positionierrolle 104 verstellt und an dem Léngsverlauf des

Profils 2 angepasst werden.

Zusitzlich ist es moglich, die Anpress- und Positionierrolle 104 iiber eine zusétzliche, quer

zur Profilproduktionsrichtung — Pfeil 14 — ausgerichteten Achse 116 zu verstellen, um eine

NACHGEREICHT

N2004/13900-




L X ] ee o e ® se0
(3 * e [ 2 [ ] e 0 o

[ [ ] e o o0 o oo

[ . e eos0 o ] [ ')
L] s o ¢ o [ [

*e oo0oe LJ [ X ] (XX Y X}

exakte Positionierung der Anpress- bzw. Positionierrolle 114 auch quer zur Profillings-

richtung zu ermdglichen.

Zur Fithrung und zur erleichterten seitlichen Bewegung quer zur Lingsrichtung des Profils
12 bzw. zu dessen Produktionsrichtung ist in den, dem Profil 2 zugewandten Stirnendbe-
reich der Schwenkplatte 114 eine um die in der diese gegentiberliegenden, in den gegenii-

berliegenden Endbereich jeweils eine Umlenkrolle 117 angeordnet.

Der Anpress- und Positionierrolle 104 ist weiters eine Gliederauftragsvorrichtung 118 vor-
geordnet. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist die Gliederauftragsvorrichtung 118
zwischen der Haspel 119 fiir die Aufnahme des Folienbandes 'l 13 und der Schwenkplatte
114 angeordnet. Dies deshalb, da im Bereich der Schwenkplatte bzw. der Seitenrichtvor-
richtung 112 eine Heizvorrichtung 120 angeordnet ist. Zum Kontrollieren und exakten Zu-
fiihren des Folienbandes 113 ist die Haspel 119 mit einer Abspulvorrichtung 121 vorgese-
hen, die mit einer Wandschleifenregelvorrichtung 122 zusammenwirkt, zum Auftragen
einer Zwischenschicht, die anhand der nachfolgenden Figuren noch niher erldutert wird,
vorgesehen. Diese Zwischenschicht kann beispielsweise durch eine Primer, der Wachsreste
oder dgl., die von der Extrusion des Profils 2 herstammen, entfernt oder ausbricht, ebenso
gebildet sein, wie ein entsprechendes Reaktionsmittel oder einen Kleber oder ein Haf-
tungsverbesserungsmittel. Ein Auftragen dieser Zwischenschicht kann beispielsweise in
jenen Bereichen, in welchen die Schutzschicht 102 bzw. das Folienband 113 auf das Profil
2 aufgebracht werden wird, durch Aufspriihen, Aufwalzen oder Abstreifen erfolgen. Die
entsprechenden Vorrichtungen zum halbautomatischen oder vollautomatischen Auftragen
dieser Zwischenschicht sind dem Fachmann geldufig und konnen aus dem Stand der Tech-
nik hierfiir bekannte Einrichtungen verwendet werden. Die entsprechenden Elemente bzw.
Vorrichtungsteile zum Auftragen der Zwischenschicht sind iiber Einstellvorrichtungen 123
relativ zu der Fithrungsanordnung bzw. dessen Rollen, Gleitschienen oder dgl. Fithrungs-
elementen 105 fiir das Fithrungsprofil 2 verstellbar. Dadurch, dass auch die Fiihrungsele-
mente der Fithrungsvorrichtung 105 in verschiedenen Raumrichtungen manuell, halbauto-
matisch oder vollautomatisch einstellbar sind, ist eine Relativverstellbarkeit zwischen den
Elementen zum Auftragen der Zwischenschicht und den Fﬁhrungselementen'der Fiih-
rungsvorrichtung 105 moglich, sodass eine einwandfreie Anpassung und ein sicherer Auf-

trag der Zwischenschicht in gewiinschten Bereichen des Profils 2 erzielt werden kann.
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Zusitzlich ist es moglich den Auftragselementen 124 der Auftragsvorrichtung 103 eine
Vorrichtung 125 oder mehrere Vorrichtungen zum Erwérmen bzw. Erhitzen nachzuordnen.

Durch das Erwiirmen bzw. Erhitzen der aufgetragenen Zwischenschicht kann die Wirkung
dieser aufgetragenen Chemikalien, beispielsweise das Anlosen der Oberfléche zur Erhd-
hung der Oberfldchenrauhigkeit zur Erzielung einer verbesserten Verbindung oder das Ak-
tivieren eines pulverformig aufgetragenen Wirkstoffes ausgelost bzw. eingeleitet werden
und kann iiberdies durch das Erwidrmen bzw. Erhitzen der Oberfliche des Profils, die eine
verbesserte Verbindung und Haftung zwischen der Oberfléche des Profils und dem Folien-
band 113 bzw. der Schutzschicht 102 erzielt werden.

Wie in der Verbindung mit den weiteren Fig. 5 bis 8 besser ersichtlich, ist der weiteren
Zufiihrvorrichtung 107 eine Heizvorrichtung 9 — Fig. 6 — gezeigt, welche durch ein
Warmluftgeblise 10 gebildet sein kann, mit welchem eine Oberfldchenschicht 11 mit einer
Breite 12, die z.B. auch kleiner ist als eine Gesamtbreite 13 des Profils 2 soweit erhitzt
oder erwirmt werden kann, dass sie sich z.B. auch im teigigen bzw. plastifizierten Zustand
befinden kann. Diese Oberfliachenschicht 11 kann zweckméBigerweise auf eine Tempera-

tur zwischen 50 °C und 130 °C aufgew#rmt werden.

Bevorzugt ist der Elastizitits-Modul des Kunststoffes z.B. dann, wenn die Vorrichtung 108
elastisch bzw. verformbare Dichtungs- und/oder Ddmpfungsvorrichtungen 19 ausgebildet
ist, groBer als der entsprechende Elastizitit-Modul des Profils 2. Durch die hohere Elasti-
zitéit der Dichtungs- und/oder Dampfungsvorrichtung kann ein dichter Abschluss zwischen
aneinanderstoBenden harten Profilteilen und den weichen Dichtungs- und/oder Damp-
fungsvorrichtungen 19 erfolgen und es wird gleichzeitig auch sichergestellt, dass bei dieser
Verformung der Dichtungs- und/oder Démpfungsvorrichtung 19 das Profil 2 stabil bleibt
und nicht ebenfalls verformt wird. Als Material fiir derartige Dichtungs- und/oder Ddmp-
fungsvorrichtungen kommen vor allem Polyitherschéume, offen- bzw. geschlossenzellige

Weich-PU-Schéiume und Mischmaterialien aus Kunststoff und Gummi in Frage.

Der Heizvorrichtung 9 ist in Produktionsrichtung - Pfeil 14 eine weitere Diise 15 zugeord-
net, die an der Seitenfliche 8 des Profils zur Anlage kommt. Diese Diise 15 ist mit einem
Ausgang 16 einer weiteren Extrusionsvorrichtung 17 gekuppelt und weist einen Diisenspalt

auf, der im vorliegenden Beispiel in seinem Querschnitt einem Querschnitt der die Vor-
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richtung 108 ausbildenden Dichtungs- und bzw. oder Ddmpfungsvorrichtung 19 entspricht.
Diese Dichtungsvorrichtung 108 und/oder Dampfungsvorrichtung 19 ist im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel durch eine elastisch verformbare Dichtleiste 20 gebildet. Sie ist bei-
spielsweise aus einem auch nach dem Abkiihlen elastisch verformbaren Kunststoff mit
einem hohen Elastizititsmodul gebildet, der durch entsprechende Druckkraft bevorzugt
elastisch riickstellbar verformbar ist und somit einen dichten Abschluss zwischen aneinan-

derstoBenden Profilen bewirken kann.

Die Vorrichtung 108 kann aber natiirlich auch durch eine Fiige anderer Bauteile, wie bei-
spielsweise Abdeckstreifen von im Profil 2 vorhandenen Vertiefungen, beispielsweise
Aufnahmenuten fiir zusitzliche Dichtprofile oder dgl., oder als dimpfende Anschlagleiste

oder als dauerhafte stabile Anlageflidche ausgebildet sein.

Je nach dem gewiinschten Verwendungszweck und Anwendungsfall kann die Vorrichtung
108 daher auch aus den unterschiedlichsten Materialen bestehen. Vor allem dann, wenn
damit vorhandene Nuten oder Lingséffnungen verschlossen werden sollen, die zu einem
spiteren Zeitpunkt gedffnet werden miissen ist es vorteilhaft, wenn zwischen der Vorrich-
tung 108 und den angrenzenden Wandfléchen des Profils 2 entsprechende Schwichungsbe-

reiche ausgebildet sind.

Es ist aber ebenso méglich in solchen Fillen ein sehr hartes und sehr sprodes Material mit
geringer Wandstéiirke zu verwenden, sodass die Vorrichtung 108 im Bedarfsfall einfach

herausgebrochen werden kann.

Auch die verwendeten Materialen kénnen Kunststoffe mit hochelastischen Eigenschaften
zu verwenden, es kénnen aber auch sehr sprode Materialien oder mit gewissen Fiillstoffen,
wie Kreide, Fasern und dgl., gefiillte Materialen aus Kunststoff oder Gummi oder Mi-

schungen derselben eingesetzt und verwendet werden.

Im vorliegenden Fall wird nun die Vorrichtung 108 im Zuge einer kontinuierlichen Ferti-
gung des Profils 2 aus dem Rohmaterial geformt und daher die Extrusionsvorrichtung vor-
gesehen. Aus dem kunststoffformigen Rohmaterial wird eine Schmelze aufbereitet, die
durch den Diisenspalt 18 ausgepresst wird und die Vorrichtung 108 beispielsweise eine

Dichtungsvorrichtung in eine lingsverlaufende Nut des Profils 2, die mit einer iiber die Nut
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iiberragende Dichtlippe versehen ist, auszuformen. Dazu ist fiir weitere Darstellungen in
Fig. 5 zu entnehmen ist, wird ein Diisenkorper 21 der Diise 15 {iber einen Anpressantrieb
22 gegen die Seitenflidche 8 des Profils 2 gepresst.

Das Profil 2 kann auch bei der durch den Anpressdruck 22 der An- bzw. Einpressvorrich-
tung 126 ausgehenden Kraft nicht ausweichen, da das Profil 2 beispielsweise in einem Ka-
liber 23 der Fiihrungsanordnung 127 exakt der Hohe und der Seite nach gefiihrt ist. An-
stelle dieses Kalibers 23 kann selbstverstéindlich auch eine gleichwerte Rollenanordnung
treten und kénnen natiirlich mehr als ein Kaliber vorgesehen sein. So ist es auch moglich,
vor dem Einlauf in die nachgeordnete Abzugsvorrichtung 6 das Profil 2 durch einen Kali-
ber 24 zufiihren bzw. abzustiitzen. Diese Fiihrung und Abstiitzung in den Kalibern 23 und
24 erfolgt sowohl der Seite als auch der Hohe nach. Dazu kommt, dass das Profil 2 durch
die mit der Abzugsvorrichtung 6 ausgeiibte Zugkraft und die Kaliber 23 die in einer der
Extrusionsvorrichtung 17 nachgeordneten Kiihl- und Kalibriervorrichtung 128 unter einer
starken Zugspannung gehalten ist, sodass es auch aus diesem Grund kaum entgegen der

durch den Anpressantrieb 22 aufgebrachten Druckkraft ausweichen kann.

[Wie in Fig.5 weiters gezeigt ist, weisen die einzelnen Kettenglieder 25 Ausnehmungen 2‘6
auf, die in ihrem Querschnitt im wesentlichen dem Querschnitt der Dichtleiste 20 der
Dichtungs- und bzw. oder Ddmpfungsvorrichtung 19 entsprechen. Damit wird verhindert,
dass unmittelbar nach der Formgebung der Dichtungs- und bzw. oder Démpfungsvofrich—
tung 19 diese durch den Anpressdruck der Abzugsvorrichtung 6 bzw. der Raupenabziige 7

zerstort bzw. unerwiinscht verformt wird. ]

Wie weiters in Fig.5 gezeigt, kann die Heizvorrichtung 9 auch durch einen Heizstab 27
gebildet sein, beispielsweise einem Infrarotheizstab, der durch Gas oder beispielsweise
auch durch Strom entsprechend erhitzt wird, um eine ausreichende Wéarmeenergie, die
schematisch durch Pfeile 28 angedeutet ist, auf die Oberfldchenschicht 11 aufzubringen,
sodass diese auf eine Temperatur zwischen 50 und 130 °C bzw. 60 bis 180 °C bei der das
Kunststoffmaterial aufschmilzt, gebracht werden kann.

Zur Uberwachung des Temperaturverlaufes, insbesondere der Temperatur des Profils 2
und/oder der Schutzschicht 102 vor dem Eintritt in die Heizvorrichtung 9, ist es moglich,
einen Messwertgeber 29 beispielsweise im Bereich des Kalibers 23, z.B. der Kiihl- und
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Kalibriervorrichtung 128 vorzusehen. GleichermaBen kann zwischen der Heizvorrichtung
9 und der Diise 15 ein Messwertgeber 30 angeordnet sein, mit welchem die Temperatur im
Bereich der Oberflichenschicht 11 festgestellt werden kann. Die Messwertgeber 29 und 30
kénnen mit einer Steuervorrichtung 31 verbunden sein, die {iber Versorgungs- und Steuer-
leitungen 32 mit der Heizvorrichtung 9 einerseits und mit einer Leitung 33 mit einem E-
nergieversorgungssystem, beispielsweise einem Stromnetz und gegebenenfalls einem Gas-

netz in Verbindung steht.

Die Regelung der Abgabe der durch Pfeile 28 angedeuteten Wérmeenergie auf die Ober-
fliichenschicht 11 kann nunmehr in Abhéingigkeit von dem Messwert des Messwertgebers
30, nimlich der Temperatur im Bereich der Oberflichenschicht 11 des Profils 2 bzw. der
Schutzschicht 102 erfolgen. Es ist aber auch mdglich, in den Regelungsvorgang die Mess-
werte des Messwertgebers 29 einzubeziehen, sodass bei Temperaturschwankungen des in
die Heizvorrichtung 9 einlaufenden Profils diese vollautomatisch beriicksichtigt werden
konnen, sodass Schwankungen der Temperatur in der Oberfléchenschicht 11 im Bereich
der Diise 15 weitgehendst vermieden werden kénnen und die Messwerte des Messwertge-

bers 30 lediglich eine Sicherheitsiiberwachung darstellen.

Selbstverstindlich ist es vorteilhaft, wenn die Seitenfliche 8 des Profils 2 nur im Bereich
der Oberflichenschicht 11 mit einer Breite 12, auf die die Vorrichtung 108 auf das Profil 2
und die Langsrinder der Schutzschicht 102 aufgebracht wird, erhitzt wird, da damit eine
nachteilige Beeinflussung der Oberfléchenqualitit in den Vorrichtung 108 des Profils 2
und der Schutzschicht 102 benachbarten Bereichen ausgeschaltet ist. Ist es jedoch er-
wiinscht bzw. fiir die Qualitit des Profils 2 bzw. der Schutzschicht 102 nicht stérend, so
kann auch die gesamte Seitenfléiche entsprechend aufgeheizt werden.

Das erfindungsgemiiBe Verfahren sowie die mit diesem Verfahren und der entsprechenden
Anlage herstellbaren Profile 2 soll nun anhand einiger Ausfithrungsformen von méglichen
Profilen in den Fig. 6 bis 11 erldutert werden. Gleichzeitig wird hierzu die Ausbildung der
erfindungsgemiBe Profile erliutert. In den Fig. 6 und 7 ist eine Ausfiihrungsform eines
Profils 2, welches gemiB dem erfindungsgemifen Verfahren und mit einer erfindungsge-
miiBen Anlage hergestellt werden kann, dargestellt. Wie aus dieser Zeichnung ersichtlich,

handelt es sich um ein Hohlprofil 34 beispielsweise fiir ein Fenster, welches mit mehreren
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Kammern 35 versehen ist. AuBerdem sind im Bereich der Oberfldchen unterschiedliche
Vorspriinge 129 und Rastleisten 130 zum Zusammenschnappen mit anderen Profilen bzw.

zur besseren Verbindung vorgesehen.

Das Profil 2 besteht aus einem formstabilen Extrudat, beispielsweise einem plastifizierten,
wiedererhiirteten Kunststoff, einer Mischung aus Kunststoff, Gummi und/oder anderen
Fiillstoffen bzw. sonstigen Materialien. Auf dieses Profil 2 aus formstabilem Extrudat ist
eine Schutzschicht 102 im vorliegenden Fall zum Abdecken von mehreren, im vorigen Fall
winkelig zueinander verlaufenden, ebenfléchigen Wandteilen 131, 132, 133, 134, 135 an-
geordnet.

Diese ebenflichigen Wandteile 131 bis 135 sind wie aus der Fig. 6 ersichtlich, an der O-
berfliche des Profils angeordnet. Lingskanten 136, 137, im vorliegenden Fall also die
Schutzschicht 102 in Langsrichtung des Profils 2 seitlich begrenzende Seitenfléchen der

beispielsweise durch ein Folienband gebildeten Schutzschicht.

Die Schutzschicht 102 ragt nun iiber den ebenfléchigen Wandteil 132 mit der Léngskante
136 iiber die Kante zwischen den ebenflichigen Wandteilen 131, 132 bis in den ebenen
Wandteil 131 vor. Dieser ebenflichige Wandteil liegt beispielsweise nicht der Sonnenein-
strahlung zugewandt, nur zu einem Teil mit einem Léngsstreifen 138 der Schutzschicht
102 abgedeckt, die zwischen 0,2 bis 15 mm, bevorzugt zwischen 0,2 und 5 mm betragen

kann.

Eine gegeniiberliegende Léngskante 137 der Schutzschicht 102 iiberragt eine Seitenkante
139 einer nutfSrmigen Vertiefung 140 und ist mit einer Seitenwand 141 der nutfSrmigen
Vertiefung 140 verbunden. Somit ragt ein Langsstreifen 142 mit einer Breite 143, die zwi-
schen 0,2 und 15 mm, bevorzugt 0,1 bis 8 mm, betriigt. Es ist selbstverstindlich auch jede
andere Breitenerstreckung, in Abhéngigkeit von der Dicke der Schutzschicht und der Fes-
tigkeit sowie der Tiefe der nutfsrmigen Vertiefung 140 méglich.

Die Schutzschicht 102 kann im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel vollfléchig auf den e-
benflichigen Wandteilen 131 bis 135 bzw. einen Teil der Seitenanzahl 141 aufextrudiert

sein.
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Es ist aber ebenso moglich die Verbindung zwischen der Vorrichtung 102 und dem Profil 2
durch eine Kleberschicht herzustellen. Auch andere Verbindungsméglichkeiten, beispiels-
weise UltraschallverschweiBung oder dgl., sind denkbar. Die Verklebung bzw. das Auf-
extrudieren der Schutzschicht 102 kann dabei direkt auf die Oberfléche des Profils 2 un-
mittelbar nach dem Ausdruck der Kalibriervorrichtung 5, also nach dem Kalibrieren, erfol-
gen, es ist aber ebenso méglich vor dem Aufbringen einer Schutzschicht einen Primer auf-
zutragen, der eine Haftungsverbesserung des Klebers bzw. des aufextrudierten Materials
ermoglicht. Im vorliegenden Fall ist durch kleine Vertiefungen 144 symbolisch angedeutet,
dass die ebenflichigen Wandteile 131 bis 135 und der Seitenzahl 141 mit einem Primer
vorbehandelt sind, der die Poren der Oberfléche 6ffnet und so eine hohere Oberflichenrau-
higkeit erzeugt, die eine verbesserte Haftung der Schutzschicht 102 auf der Oberfliche des
Profils 102 ermoglicht. Es ist selbstverstindlich auch im Rahmen des fachménnischen
Ké6nnens moglich, andere Vorstriche oder Schichten oder Wirkstoffe auf die Oberfldche
des Profils aufzubringen und beispielsweise die Wachsreste von der Extrusion oder sonsti-
ge Gleitmittelriickstéinde zu entfernen, um ein besseres Anhaften der Schutzschicht 102 zu
ermoglichen. Des weiteren ist es selbstversténdlich auch mdglich durch die Vorrichtungen
125 zum erwirmen die Oberfliche des Profils 2 zu erweichen bzw. in einem teigigen oder
zihfliissigen Zustand iiberzufiihren, sodass es vor allem beim Aufextrudieren der Vorrich-
tung 102 zu einem innigen Anhaften bzw. zu einer chemischen und physikalischen Bin-
dung der Molekiile zwischen der Schutzschicht 102 und dem Profil 2 kommt. Wird dage-
gen ein vorgefertigtes Folienband verwendet, um dieses auf die Oberfléche bzw. die Ober-
flichenwandteile 131 bis 135 aufzusiegeln, hat dies den Vorteil, dass unterschiedlichste
physikalische Eigenschaften Kunststoffe verwendet werden und vor allem ein rascher Ty-
penwechsel bzw. Designwechsel auf unterschiedliche Anforderung bzw. Kundenwiinsche
jederzeit moglich ist, da die Anlage nicht stillgesetzt werden muss, sondern die unter-
schiedlichen Folien Farben bzw. Werkstoffe durch Aneinanderhéingen der unterschiedli-
chen Folienbinder unmittelbar aneinanderfolgen auf das gleiche Profil 2 aufgebracht wer-

den kénnen.

Wie weiters aus der Fig. 6 zu ersehen ist, kann in die nutfsrmige Vertiefung 140 nach dem
Aufbringen der Schutzschicht 102 eine Vorrichtung 108 — in strichlierten Linien dargestelit

— beispielsweise eine Dichtleiste 145 aus elastischem Kunststoff im Profil 2 fixiert sein.
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Die Fixierung kann dadurch erfolgen, dass eine entsprechende Dichtleiste 145 bzw. eine
Dichtungs- und/oder Dampfungsvorrichtung 19 in ein im Zuge der laufenden Produktion
iiber einen eigenen Extruder hergestellt und kalibriert, gekiihlt zugefiihrt und in die nut-
formige Vertiefung 140 eingerollt wird.

Dabei ist es moglich die Haftung zwischen dem Profil 2, dem Lingsstreifen 142 bzw. die
Lingskante 137 entsprechen zu erwirmen, aufzuschmelzen oder mit Kleber zu versehen,
um eine bessere Anhaftung der Vorrichtung 108 zu ermdglichen. Es ist at)er auch moéglich
die Verbindungen nachtriglich iiber UV-SchweiBen oder sonstige Verbindungsverfahren
herzustellen. Wird die Dichtleiste 145 der flexible Dichtstreifen oder Dichtwulst inline
hergestellt und vorher gekiihlt, ist es auch moglich die Dichtleiste nur {iber einen Presssitz

iiber entsprechende Verdichtung derselben in der nutférmigen Vertiefung zu halten.
Andererseits ist es auch moglich, extern vorgefertigte Vorrichtung 108 zu verwenden.

Selbstverstindlich ist es auch mdglich die Vorrichtung 108 derart herzustellen, dass die
durch eine Begrenzlinie bzw. Seitenwand 41 der Wandteil 135 entsprechend erwérmt wer-
den bzw. mit der Heizvorrichtung 9 soweit aufgeheizt werden, dass in einem teigigen bzw.
zdhfliissigen Zustrom {ibergehen. Danach kénnen mit der Heizvorrichtung 9 diese Bereiche

soweit erhitzt werden, dass beispielsweise die Oberfliachenschicht 11 aufschmilzt.

Die bewirkt nun, dass die Vorrichtung 108, die exakt auf dem Verlauf der Wandteile 131
bis 135 positioniert ist, um sich mit ihren mit dem Langsstreifen 142 in die nutfSrmige
Vertiefung erstreckt, im Bereich der Lingskante 137 und des Léngsstreifens 142 von der
Vorrichtung 108 in Richtung zur gegeniiberliegenden Léngskante 136 der Schutzschicht
102 iiberragt wird.

Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird die Langskante 137 und der Léngsstreifen 142
nicht nur iiberragt sondern durch die Vorrichtung 108 bzw. dem eingebrachten Kunststoff
der Dichtleiste 145 eingebettet. Damit wird die Langskante 137 zusétzlich in ihrer Position
gegeniiber dem Profil 2 fixiert und eine hhere Lebensdauer und eine héhere Abzugsfes-
tigkeit der Schutzschicht 102 vom Profil 2 erreicht.. Vor allem wird dadurch auch das Ab-
16sen der Lingskante und eine vorzeitige Deanimierung auch bei extremen Temperaturbe-

anspruchungen zuverlissig vermieden.
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In gegeniiberliegendem Randbereich und zwar der Léngskante 136 zugeordnet, ist weiter-
hin angezeigt, dass auch dann, wenn keine nutférmige Vertiefung vorhanden ist, bei-
spielsweise anschlieBend an das Aufbringen der Schutzschicht 102 eine Vorrichtung 108 —
ebenfalls strichliert darstellt — angeformt werden kann, die beispielsweise durch eine
Kunststoffleiste, die als Rastleiste 130 ausgebildet sein kann, angeformt bzw. am Profil 2
befestigt werden kann. Damit ist es moglich, dass auch die Langskante 136 durch die im
Anschluss daran aufgebrachte Vorrichtung 108 zur Bildung eines Rastelementes 146 zum
Einschnappen eines weiteren Profils 2 ausgebildet werden kann und kann durch die Festig-
keit der Lebensdauer und Belastbarkeit des Profils 2 im Bereich der anderen Léngskante

136 der Schutzschicht 102 erméglicht werden.

Aus der Fig. 7 ist das gleiche Profil dargestellt, wobei hier beim Aufbringen der Schutz-
schicht 102 vorerst eine Zwischenschicht 147 auf die Wandteile 131 bis 135 aufgebracht
ist. Diese Zwischenschicht kann beispielsweise ein Kleber sein, aber auch eine Haftver-

mittlungsschicht und kann diese Schicht auch bei Bedarf mehrlagig sein.

In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist wiederum gezeigt, dass sowohl die Schutzschicht 102
als auch die Zwischenschicht 47 durch das Einbringen der Vorrichtung 108 beispielsweise
einer Dichtleiste 145 und/oder einer Ddmpfungsvorrichtung 19.

Vor dem Aufbringen der Zwischenschicht 47 oder auch nachher kann der Teilbereich oder
Wandteil 131 bis 135 auf eine Temperatur zwischen 25 und 70 °C, bevorzugt 30 bis 50 °C,
erwirmt werden. Es ist aber auch moglich, den Teilbereich oder den Wandteil 131 bis 135
nach dem Aufbringen der Schutzschicht auf eine Temperatur zwischen 50 und 140 °C,
bevorzugt 80 bis 110 °C, zu erhitzen und in einen teigigen Zustand zu versetzen, um die
selben Wirkungen zu erreichen, wie sie bereits vorstehend im Detail erldutert worden sind

und dem Auflegen der Schutzschicht 102 die Zwischenschicht 147 getrocknet wird.
Die Trocknung kann beispielsweise mit HeiBluft erfolgen.

Vorteilhaft ist auch, dass die Langskanten 136, 137, die Schutzschicht 102 bzw. das Folie-
band 113 in einem Aufnahme- bzw. Haltebereich der Vorrichtung 108, also beispielsweise

eine nutformige Vertiefung hineinragen knnen. Die Vorrichtung 108 kann dabei eine
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Langsvertiefung des Profils 2 bzw. der nutformigen Vertiefung 114 eingesetzt bzw. einge-
schnappt sein.

Die intensive Verbindung und Halterung der Schutzschicht 102 bzw. der Absicherung der
Lage dessen Liangskanten 136, 137 wird vor allem auch dadurch erreicht, dass die Vor-
richtung 108 auf die Lingsstreifen 138, 142 der Schutzschicht 102 bzw. des Folienbandes
113 und auf einem diesen unmittelbaren Lingsbereiches 102 aufextrudiert wird. Damit

wird eine innige Verbindung und Fixierung sichergestellt.

Dadurch, dass die Vorrichtung 108 einen Teil der Schutzschicht 102 iiberragt, wird die
Vorrichtung 108 nicht nur mit den Langsstreifen 138, 142 der Schutzschicht, sondern auch
mit dem den Liangskanten 136, 137 unmittelbar benachbarten Lingsbereichen des Profils 2
intensiv verbunden. Dadurch befinden sich auch diese Bereiche, in welchen die Vorrich-
tung 108 zur Anlage kommt, ebenfalls zu erwérmen, gegebenenfalls mit einem Primer zu
verhandeln, oder so stark zu erhitzen, dass es in einen teigigen bzw. glasigen Zustand -

bergeht.

Als Temperatur empfiehlt sich hierbei eine Erwérmung auf eine Temperatur zwischen 30
und 80 °C, bevorzugt 50 bis 70 °C.

Die Langskanten bzw. Langsbereiche konnen selbstverstindlich auch bei einer Temperatur
zwischen 80 und 150 °C, bevorzugt zwischen 100 und 120 °C erhitzt werden, um eine

noch innigere Verbindung zu erzielen.

Wird die Vorrichtung 108 inline, also im Zuge der laufenden Produktion und den laufen-
den Aufbringen der Schutzschicht 102 hergestellt, empfiehlt es sich die Vorrichtung 108
eine elastisch riickstellende bzw. Dichtungs- bzw. Dampfungsvorrichtung 19 ausgebildet
ist, diese nach dem Aufextrudieren diese zu Kalibriren und Abzukiihlen.

In Fig. 8 ist eine andere Ausfiihrungsvariante des erfindungsgeméiBen Profils 2 bzw. der
Aufbau und die Anordnung der Schutzschicht 102 bzw. der Vorrichtungen 108 gezeigt.

Als Beispiel ist hierbei das Profil wieder als Mehrkammerprofil mit mehreren Kammern 35

gezeigt.
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Auf ebenflichige Wandteile 131, 132, 133, 134 und 135 ist wiederum die Schutzschicht
102 aufgeklebt bzw. aufgeschweilt.

Die Lingskante 136, 137 der Schutzschicht 102 ist in diesem Fall in einer Vertiefung 148
des ebenflichigen Wandteils 35 versenkt angeordnet. Die Vorrichtung 108 bettet hierbei
wiederum die Lingskante und den Langsstreifen 137 der Schutzschicht 102 ab und bildet
gleichzeitig einen ebenen Wandteil 149 aus, der eine nutférmige Vertiefung 140 nach au-
Ben hin verschliefit.

Um diesen Wandteil 149 nachtriiglich entfernen zu konnen, um beispielsweise eine Dich-
tungsvorrichtung einzusetzen, sind in den dem Profil 2 zugewandten Endbereichen Schwi-
chungsbereiche bzw. Schwéichungslinien 150 angeordnet. Damit kann jederzeit der

Wandteil 149 einfach herausgebrochen werden.

Im Bereich der gegeniiberliegenden Lingskante 136 ist beispielsweise eine durch eine
Dichtungs- und/oder Dampfungsvorrichtung 19 gebildete Vorrichtung gezeigt, die als
Dichtlippe ausgebildet ist. Diese ist zum Teil in eine nutfSrmige Vertiefung eingesetzt und

iiberragt gleichzeitig die Langskante 136 und den Léngsstreifen 142 der Schutzschicht102.

Dazu wird diese Oberfliachenschicht 11 auf eine Temperatur von tiber 90 °C, bevorzugt
zwischen 150 °C und 180 °C, erhitzt. Die genaue Temperatur auf die dieser Kunststoff zu
erhitzen ist, ist nicht nur von den unterschiedlich eingesetzten Kunststoffinaterialien, son-
dern auch von den in diesen Kunststoffmaterialien enthaltenen Zusétzen abhiingig, sodass
eine exakte Verfahrenstemperatur im vorhinein nicht angegeben werden kann. Wesentlich
ist jedoch, dass das Kunststoffmaterial im Bereich dieser Oberfléchenschicht soweit erhitzt
wird, dass es aufschmilzt und sich somit in Art eines Schweilvorganges mit dem unmittel-
bar an die Heizvorrichtung 9 mittels der Diise 15 aufgebrachten Kunststoff zur Herstellung
der Vorrichtung bzw. der Dichtleiste 145 bzw. der Dichtungs- und/oder der Démpfungs-

vorrichtung 19 verbinden, insbesondere verschweiBlen kann.

Das Grundmaterial der Profile 2 besteht durchwegs aus einem Material, das nach endgiilti-
ger Abkiihlung in den gewiinschten Einsatzbereich bei Temperaturen von ca. -30 °C bis
+80 °C hart und formstabil bleibt. Das Grundmaterial fiir die Schutzschichten 2 die aus
Kunststoffschichten gebildet sein, konnen besteht aus einem dem Grundmaterial des Pro-
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fils 2 entsprechenden bzw. dhnlichem Polyvinylchlorid (PVC) oder auch einem hochwerti-
geren Polyvinylchlorid. Die dafiir eingesetzten Materialien konnen auch eine hohere Be-
stindigkeit gegeniiber UV-Strahlung aufweisen, es ist aber ebenso méglich, als Material

Acryl oder jede andere Art von Thermoplasten einzusetzen.

Diese Schutzschichten 2 weisen Elastizitiitsmodul auf, wenn der im wesentlichen dem E-
lastizititsmodul des Grundprofiles entspricht. Bei diesen Schichten handelt es sich daher
um harte Schichten, die auch entsprechend widerstandsfihig gegen Verformungen sind.

Selbstverstindlich ist es aber auch gerade bei jenen Kunststoffschichten, bzw. Abdeckvor-
richtungen und Schutzschichten zum Verschlie8en der Vertiefungen méglich, dass diese
einen geringeren Elastizititsmodul aufweisen, als das Grundmaterial des Profils 2. In je-
dem Fall wird jedoch in bevorzugter Weise dieses Material einen Elastizitdtsmodul auf-
weisen, der noch keine plastische bzw. elastische Verformung im zum Einsatz derartiger

Profile 2 vorgesehenen Temperaturbereich erlaubt.

Es ist aber bei jenen Schutzschichten bzw. Abdeckvorrichtungen mit welchen Vertiefun-
gen verschlossen sind, auch méglich, diese mit einem Elastizitdtsmodul der erheblich ho-
her ist, als der des Profils 2 auszustatten, sodass diese Schutzschichten, die die Vertiefun-
gen verschlieBen, mit einem Messer einfach herausgeschnitten werden kénnen, falls in
diese Vertiefungen ein weiterer Bestandteil beispielsweise eine Dichtung oder eine An-

schlagleiste oder ein weiterer Profilteil eingesetzt werden soll.

Selbstverstindlich kann das Profil und bzw. oder die Vorrichtung eine vom Verfahren un-
abhiingige eigenstindige erfindungsgemifle Losung bilden.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten des Verfahrens, wobei
an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargesteliten Ausfiih-
rungsvarianten dérselben eingeschrénkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen
der einzelnen Ausfiithrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmog-
lichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im
Koénnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch

simtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details
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der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante moglich sind, vom Schutzum-
fang mitumfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis
des Aufbaus des Verfahrens dieses bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBstéblich

und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 8 gezeigten Ausfiihrungen den Gegens-
tand von eigenstindigen, erfindungsgeméBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfin-
dungsgemsiBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu

entnehmen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von aus Extrudaten geformten formstabilen Profi-
len, insbesondere Fensterprofilen, mit darauf angeordneten Deck- bzw. Schutzschichten
und zumindest einer Vorrichtung von Vorri;:hfungen zum Abdichten, Dimpfen oder Abde-
cken von Profilteilen, bei welchen die Deck- bzw. Schutzschicht und die Vorrichtung mit
den in gleichem Arbeitsgang unmittelbar davor extrudierten Profilen oder mit unabhingig
zuvor extrudierten Profilen, verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, dass das auf das
formstabile Profil (2) in einen Teilbereich Wandteil (131 bis 135) von dessen Oberfldche
die Schutzschicht (102) und mit dem Profil (2) verbunden wird, worauf die kontinuierlich
(zugefithrte Vorrichtung (108) relativ zu den Wandteilen (131 bis 135) positioniert und am
Profil (2) in dieser Position fixiert wird, in der die Vorrichtung (108) eine Langskante
(137) der Schutzschicht (102) quer zu deren Léngserstreckung in Richtung zu deren gege-
niiberliegenden Lingskante (135) iiberragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) durch ein gegebenenfalls vorgefertigtes Folienband (113) gebildet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Folien-
band (113) aus Kunststoff besteht.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) auf die mit der Schutzschicht
(102) abzudeckenden Wandteile (131 bis 135) des Profils (2) aufgelegt, spielfrei ange-
presst und mit dem Profil (2) verklebt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil (2) vor dem Auftragen der Zwischenschicht (143) kalibriert, zumindest

auf eine vorbestimmbare Formsteifheit abgekiihlt und auf das formstabil
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Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135) der Oberfliche auf die die Schutzschicht (102)
aufgebracht wird, die Zwischenschicht (147) aufgetragen wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeich-
net, dass der Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135), nach dem Aufbringen der Zwischen-
schicht, auf eine Temperatur zwischen 25 und 70 °C, bevorzugt 30 bis 50 °C erwérmt

wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135), nach dem Aufbringen der Schutz-
schicht, auf eine Temperatur zwischen 50 und 140 °C, bevorzugt 80 bis 110 °C erhitzt und

einen teigigen Zustand versetzt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135), indem die Schutzschicht aufgebracht
wird, auf eine Temperatur zwischen 50 und 130 °C, bevorzugt 80 bis 110 °C erhitzt und in

zumindest in teigigen Zustand versetzt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem Auftragen der Zwischenschicht (147) und dem Auflegen der
Schutzschicht (102) die Zwischenschicht getrocknet wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Trocknung mit Heiflluft erfolgt

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Zwischenschicht durch einen Primer gebildet wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Zwischenschicht mehrlagig ist und aufeinander folgend zuerst ein Primer,
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indem die Schutzschicht aufnehmenden Teilbereich vor dem Aufbringen der Zwischen-
schicht getrocknet bzw. aktiviert wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Primer- bzw. Kleberschicht und danach eine Kleberschicht aufgebracht wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) von einer Vorratsrolle abge-
wickelt, danach auf dieses eine Kleberschicht aufgetragen wird und diese erwédrmt wird,

worauf das Folienband (113) auf das Profil (2) aufgelegt wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) zwischen Kleberauftrag und
dem Auflegen auf das Profil (2) quer zur Léngsrichtung des Profils (2) und/oder in eine

zumindest zu einem Teil des Wandteils (131 bis 135) parallele Lage ausgerichtet wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine Lingskante (136, 137) der Schutzschicht (102) bzw. des Folien-
bandes (113) in einen Aufnahme- bzw. Haltebereich der Vorrichtung (108) hineinragt.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (108) in eine Lingsvertiefung (140) des Profils (2) eingesetzt
bzw. eingeschnappt wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (108) auf einen Léngsstreifen (138, 142) der Schutzschicht (102)
bzw. des Folienbandes (113) und auf einen diesen unmittelbar benachbarten Lingsbereich

des Profils (2) aufextrudiert wird.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) im Bereich zumindest eines
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der beiden Langskanten (136, 137) und/oder ein diesem Léngskanten (136, 137) unmittel-
bar benachbarter Lingsbereich des Profils (2) erwérmt wird.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Erwirmung auf eine Temperatur zwischen 30 und 80, bevorzugt 50 bis 70 °C,

erfolgt.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) im Bereich zumindest eines
der beiden Lingskanten (136, 137) und/oder ein diesen unmittelbar benachbarter Langsbe-

reich des Profils (2) erhitzt und zumindest in einen teigigen Zustand versetzt wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Langskanten und/oder der Léngsbereich auf eine Temperatur zwischen 80
und 150 °C, bevorzugt 100 bis 120 °C, erhitzt wird.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (108), insbesondere eine elastisch riickstellende bzw. verformba-
re Dichtungs- bzw. Dampfungsvorrichtung (19) nach dem Aufextrudieren kalibriert und -
gekiihlt wird.

24, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil (2) im Bereich des Auftragens der Zwischenschicht der Hohe und der
Seite nach positioniert gefiihrt ist.

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil (2) im Bereich des Auflegens und Anpressens bzw. Verklebens der
Schutzschicht bzw. des Folienbandes der Seite und Hohe nach gefiihrt ist.

-

26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass das Profil zumindest in jenem Bereich oder Lingsbereich, in welchem die
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Schutzschicht und/oder die Vorrichtung aufgeschweiit wird, so stark erhitzt wird, dass das
Material im Oberfléichenbereich schmilzt.

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil zumindest in jenen Bereich, im welchen es auf dem den Léngsrand des
Folienbandes unmittel benachbarten Lingsbereich aufgebracht wird, so stark erhitzt wird,
dass das Material an der Oberfliche in einem teigigen Zustand versetzt wird oder auf-

schmilzt.

28. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Temperatur des Profils vor dem Eintritt in den Erwérmungs- oder Heizbereich
ermittelt und in Abhiingigkeit davon die Wirmemenge zum Erwérmen bzw. Erhitzen des
Profils und/oder der Schutzschicht in jenem Bereich oder Léngsbereich, in welchem die

Schutzschicht und/oder Vorrichtung aufgebracht wird, festgelegt wird.

29. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Temperatur des Kunststoffs des Profils und/oder Folienbandes und/oder der
Vorrichtung in dem erhitzten Bereich oder Léngsbereich ermittelt wird und insbesondere
in Abh#ngigkeit davon die Wirmezufuhr zum Erhitzen bei einem Uberschreiten einer vor-

definierten Soll-Temperatur verringert und bei einem Unterschreiten erhoht wird.

30. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die plastifizierte Kunststoffschmelze zur Bildung der Vorrichtung mit dem er-
weichten Kunststoff des Oberfldchenbereiches des Profils (2) verschweift ist.

31. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) zumindest im Bereich eine Langskante (137) eine Seiten-
kante (139) einer nutfSrmigen Vertiefung (140) iiberragt und mit der daran anschlieBenden

Seitenwand (141) verbunden ist.
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32. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass ein die Liangskante (137) der Schutzschicht benachbarter Léngsstreifen (142) die
dieser zugewandte Seitenkanten (139) einer nutfsrmigen Vertiefung (140) des Profils (2)

iberragt.

33. Profil aus formstabilem Extrudat, wie Kunststoff, insbesondere Fensterprofil
mit einer Schutzschicht und einer Vorrichtung von Vorrichtungen zum Abdichten, Damp-
fen oder Abdecken, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht und die Vorrichtung
mit einem kalibrierten Oberfldchenbereich des Profils verbunden bzw. oder in einem sol-
chen eingesetzt ist und zumindest der Randbereich der Vorrichtung einen Léngsrand der

Schutzschicht iibergreift.

34. Profil nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht auf
das Profil aufgeklebt und die Vorrichtung in das Profil eingeklemmt ist.

35. Profil nach Anspruch 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung auf das Profil aufgeschweilt ist.

36. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht auf das Profil aufgeschweiBt ist.

37. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht auf das Profil aufgeklebt und die Vorrichtung auf das Profil und einen Teil
der Schutzschicht im Bereich zumindest eines Lingsrandes aufgeklebt und/oder aufge-

schweiBit oder aufextrudiert ist.

38. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht auf das Profil aufgeklebt und die Vorrichtung im das Profil eingeklebt oder

eingeschweifit oder einextrudiert ist.

N2004/13900
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39. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass die

Schutzschicht (102) und/oder die Vorrichtung vollfléchig auf das Profil aufgeschweifit ist.

40. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht auf einem ebenfléchigen Wandteil (131 bis 135) auf der &uBleren Oberfléche
des Profils angeordnet ist, zumindest eine der Langskanten (136, 137) der Schutzschicht
(102) im Bereich eines weiteren, zu den oben fldchigem Wandteil (132) winkelig verlau-
fenden Wandteil (131), angeordnet ist.

41. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass der
Lingsrand bzw. der mit dem Léngsrand auf einem ebenflichigen Wandteil angeordnete

Teil der Schutzschicht in einer Vertiefung des ebenflédchigen Wandteils angeordnet ist.

42. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung eine nutférmige Vertiefung im Profil mit einem zu den benachbarten, Wand-
teilen ebenflidchig Wandteile (14) abdeckt.

43. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 42, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest in einem Ubergangsbereich zwischen der Vorrichtung und einem der Wandteile

des Profils ein Schwichungsbereich bzw. eine Schwichungslinie angeordnet ist.

44, Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 43, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) zwischen den Langskanten (136, 137) auf mehreren winkelig zueinan-
der verlaufenden ebenflédchigen Wandteilen (136, 137) angeordnet ist.

45. Anlage zur Herstellung von aus Extrudaten geformten, formstabilen Profilen,
insbesondere Fensterprofilen, mit auf diesem angeordnete Schutzschichten und zumindest
einer Vorrichtung zum Abdichten, dimpfen, abdecken von Profilteilen, insbesondere nach
einem der Verfahren gemif den Anspriichen 1 bis 32 mit einer Extrusionsvorrichtung,
einer dieser nachgeschalteten Diise zur Formung eines gewliinschten Profils, einer der Diise

nachgeordneten Kalibrier- und Kiihlvorrichtung fiir das Profil und einer dieser nachgehen-
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den Abzugsvorrichtung, und mit einer Zufuhrvorrichtung (101) fiir die Zufuhr und Positio-
nierung der Schutzschicht (102) auf dem Profil (2), dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Kiihl- und Kalibriervorrichtung (5) und der Abzugsvorrichtung, wie dem Rau-
penabzug (7), die Zufuhrvorrichtung (101) fiir die Schutzschicht (102) und zwischen dieser
und der Abzugsvorrichtung eine weitere Zufuhrvorrichtung (107) fiir zumindest eine der
Vorrichtungen (108) zum Abdichten, Ddmpfen, Abdecken angeordnet ist.

46. Anlage nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass in der Abzugsvor-
richtung, insbesondere im Raupenabzug (7), Ausnehmungen zur Aufnahme der Schutz-
schicht (102) und/oder der Vorrichtung (108) vorgesehen sind.

47. Anlage nach Anspruch 45 oder 46, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der Kiihl- und Kalibriervorrichtung (5) fiir das Profil und der Zufuhrvorrichtung (101) fiir
die Schutzschicht (102) eine Auftragvorrichtung (103) fiir eine Zwischenschicht angeord-

net ist.

48. Anlage nach Anspruch 45 bis 47, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Kiihl- und Kalibriervorrichtung (5) fiir das Profil (2) und der Zufiihrvorrichtung (101) fiir
die Schutzschicht (102) eine Fiihrungsvorrichtung (105) fiir das Profil der Hohe und/oder
Seite nach angeordnet ist, wobei die Auftragvorrichtung (103) und die Fiihrungsvorrich-

tung (105) relativ zueinander positionierbar sind.

49. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 48, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Auftragvorrichtung (103) und der weiteren Zufuhrvorrichtung fiir die Vor-
richtung, die Zufuhrvorrichtung fiir die Schutzschicht (102) angeordnet ist, die eine
Anpress- bzw. Positionierrolle (104) zum Fiihren der Schutzschicht und zum Positionieren

der genauen Auflage auf das Profil aufweist.

50. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 49, dadurch gekennzeichnet, dass
im bereich dieser Positionierrolle (104) eine Fithrungsanordnung (106) fiir das Profil (2)

angeordnet ist.
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51. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 50, dadurch gekennzeichnet, dass

die Positionierrolle (104) und die Fithrungsanordnung (106) fiir das Profils (2) relativ zu-

einander einstellbar sind.

52. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 51, dadurch gekennzeichnet, dass
der Positionierrolle (104) eine Seitenrichtvorrichtung (112) fiir die Schutzschicht (102),

insbesondere ein Folienband (113), vorgeordnet ist.

53. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 52, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenrichtvorrichtung (112) durch eine Schwenkplatte (115) mit die in Transportrich-
tung der Schutzschicht in dem Endbereichen angeordneten Umlenkrollen gebildet ist.

54. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 53, dadurch gekennzeichnet, dass
der Positionierrolle (104) eine Kleberauftragsvorrichtung (118) fiir eine durch ein Folien-
band (113) gebildete Schutzschicht (102) vorgeordnet ist.

55. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Kleberauftragvorrichtung (118) und der Positionierrolle (104) eine Heizvor-
richtung (120) angeordnet ist.

56. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 55, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kleberauftragvorrichtung (118) eine Bandschleifenregelvorrichtung (122) und dieser
eine Abspulvorrichtungen (121) fiir ein Folienband vorgeordnet sind.

57. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 56, dadurch gekennzeichnet, dass
die weitere Zufuhrvorrichtung (107) fiir die Zufuhr einer bandartigen Vorrichtung (108)
und fiir das Anpressen und Einpressen der Vorrichtung (108) an bzw. in die Ausnehmun-
gen des Profils (2) ausgebildet ist.
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58. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 57, dadurch gekennzeichnet, dass

im Bereich dieser An- bzw. Einpressvorrichtung (126) eine Fithrungsanordnung (127) fiir
die hohen- und/oder seitenméBige Fiihrung des Profils (2) angeordnet ist.

59. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 58, dadurch gekennzeichnet, dass
die hohen- und/oder seitenméBige Fithrungsanordnung (127) und die An- bzw. Einpress-

vorrichtung (126) relativ zueinander positionierbar sind.

60. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 59, dadurch gekennzeichnet, dass
vor der An- bzw. Einpressanordnung (126) zumindest eine Heizvorrichtung (9) fiir das
Erwiérmen, Erhitzen oder Aufschmelzen zumindest eines Teilbereiches der Vorrichtung
(108) und/oder der die Vorrichtung aufnehmenden Teilbereiche des Profils (2) oder der
Liangsbereiche des Liangsrandes der Schutzschicht (102) angeordnet ist.

61. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 60, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Auftragsvorrichtung (103) fiir eine Zwischenschicht und der Anpressrolle

(104) der Zufiihrvorrichtung (102) eine Vorrichtung (125) zum Erwiirmen bzw. Erhitzen
vorgesehen ist, die der Oberflidche des Profils (2) zumindest in jenen Bereich, indem die

Schutzschicht (102) aufzutragen ist, zugeordnet ist.

62. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 61, dadurch gekennzeibhnet, dass
die weitere Zufuhrvorrichtung (107)+ eine Extrusionsvorrichtung (17) mit einer, einem
Oberflachenbereich des Profils zugeordneten Diise (15) ist.

63. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 62, dadurch geker;nzeichnet, dass
zwischen der Kiihl- und Kalibriervorrichtung (5) und der Diise der weiteren Zufiihrvor-
richtung (107) eine einem Oberflichenbereich zugeordnete Heizvorrichtung (9) angeordnet

ist.

NACHGEFEICHT

e N2004H300 0o




:..: ....E . .00. .: :...
-11-
64. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 63, dadurch gekennzeichnet, dass

der Oberfldchenbereich eine Breite aufweist, die in etwa einer Breite der aufgeschweiten

Schutzschicht (102) und/oder der Vorrichtung (108) entspricht.

65. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 64, dadurch gekennzeichnet, dass
der Diise (15) der weiteren Extrusionsvorrichtung (17) eine Kalibriervorrichtung und ge-
gebenenfalls eine Kiihlvorrichtung nachgeordnet ist.

66. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 65, dadurch gekennzeichnet, dass
die Diise (15) zumindest zwei in Umfangsrichtung des Profils voneinander getrennte und
distanziert angeordnete Diisenspalte (18) aufweist.

67. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 66, dadurch gekennzeichnet, dass
der weiteren Zufuhrvorrichtung (107) eine An- bzw. Eindriickvorrichtung eine Diise (15),
eine Kalibrier- und Kiihlvorrichtung (5) sowie gegebenenfalls eine zusétzliche Extrusions-
vorrichtung (17) vorgeordnet ist.

68. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 67, dadurch gekennzeichnet, dass
der An- bzw. Eindriickvorrichtung eine Heizvorrichtung (9) fiir die Vorrichtung (108)
und/oder die Schutzschicht (102) und/oder das Profil (2) vorgeordnet ist.

69. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 68, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung durch ein Dichtungsprofil gebildet ist.

70. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 69, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung durch ein Dampfungsprofil gebildet ist.

71. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 70, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung durch eine Abdeckleiste gebildet ist.
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72. Anlage nach einem der Anspriiche 45 bis 71, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung durch einen Sicherungswulst gebildet ist.
Greiner Extrusionstechnik GmbH
durch
(Dr. Secklehner)
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von aus Extrudaten geformten formstabilen Profi-
len (2), insbesondere Fensterprofilen, mit darauf angeordneten Deck- bzw. Schutzschichten
(102) und zumindest einer Vorrichtung (108) von Vorrichtungen (108) zum Abdichten,
Diampfen oder Abdecken von Profilteilen, bei welchem die Deck- bzw. Schutzschicht
(102) und die Vorrichtung (108) mit den im gleichen Arbeitsgang unmittelbar davor extru-
dierten Profilen (2) oder mit unabhiingig zuvor extrudierten Profilen (2), verbunden wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass auf das formstabile Profil (2) in einem Teilbereich eines
Wandteils (131 bis 135) von dessen Oberfliche die Schutzschicht (102) aufgebracht und
verbunden wird, worauf die kontinuierlich zugefiihrte Vorrichtung (108) relativ zu den
Wandteilen (131 bis 135) positioniert und am Profil (2) in dieser Position fixiert wird, in
der die Vorrichtung (108) eine Lingskante (137) der Schutzschicht (102) quer zu deren
Lingserstreckung in Richtung zu deren gegentiberliegenden Léingskante (136) iiberragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) durch ein gegebenenfalls vorgefertigtes Folienband (113) gebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Folien-
band (113) aus Kunststoff besteht.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) auf die mit der Schutzschicht
(102) abzudeckenden Wandteile (131 bis 135) des Profils (2) aufgelegt, spielfrei ange-
presst und mit dem Profil (2) verklebt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil (2) vor dem Auftragen einer Zwischenschicht (147) kalibriert, zumin-

dest auf eine vorbestimmbare Formsteifheit abgekiihlt und auf das formstabile Profil (2) in
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einem Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135) der Oberfléche auf die die Schutzschicht
(102) aufgebracht wird, die Zwischenschicht (147) aufgetragen wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeich-
net, dass der Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135), nach dem Aufbringen der Zwischen-
schicht (147), auf eine Temperatur zwischen 25 °C und 70 °C, bevorzugt 30 °C bis 50 °C

erwirmt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135), nach dem Aufbringen der Schutz-
schicht (102), auf eine Temperatur zwischen 50 °C und 140 °C, bevorzugt 80 °C bis 110

°C erhitzt und einen teigigen Zustand versetzt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135), in dem die Schutzschicht (102) auf-
gebracht wird, auf eine Temperatur zwischen 50 °C und 130 °C, bevorzugt 80 °C bis 110

°C erhitzt und in zumindest in teigigen Zustand versetzt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem Auftragen der Zwischenschicht (147) und dem Auflegen der
Schutzschicht (102) die Zwischenschicht (147) getrocknet wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Trocknung mit HeiBluft erfolgt.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Zwischenschicht (147) durch einen Primer gebildet wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Zwischenschicht (147) mehrlagig ist und aufeinander folgend zuerst ein Pri-

LEACHQE@E!CHT




. se o
e o oo o
o o . . o e o ®
e o . . . ® o000
L o o o o e o .
oo o0 o0 ocece oo .

mer in dem die Schutzschicht (102) aufnehmenden Teilbereich vor dem Aufbringen der
Zwischenschicht (147) aufgebracht und anschlieBend getrocknet bzw. aktiviert wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Primer- bzw. Kleberschicht und danach eine weitere Kleberschicht aufge-

bracht wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) von einer Vorratsrolle abge-
wickelt, danach auf dieses eine Kleberschicht aufgetragen wird und diese erwérmt wird,

worauf das Folienband (113) auf das Profil (2) aufgelegt wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) zwischen Kleberauftrag und
dem Auflegen auf das Profil (2) quer zur Léngsrichtung des Profils (2) und/oder in eine

zumindest zu einem Teil des Wandteils (131 bis 135) parallele Lage ausgerichtet wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine Lingskante (136, 137) der Schutzschicht (102) bzw. des Folien-
bandes (113) in einen Aufnahme- bzw. Haltebereich der Vorrichtung (108) hineinragt.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (108) in eine Langsvertiefung (140) des Profils (2) eingesetzt

bzw. eingeschnappt wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (108) auf einen Langsstreifen (138, 142) der Schutzschicht (102)
bzw. des Folienbandes (113) und auf einen diesen unmittelbar benachbarten Léngsbereich

des Profils (2) aufextrudiert wird.
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19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) im Bereich zumindest einer
der beiden Lingskanten (136, 137) und/oder ein diesen Léngskanten (136, 137) unmittel-

bar benachbarter Langsbereich des Profils (2) erwérmt wird.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Erwidrmung auf eine Temperatur zwischen 30 °C und 80 °C, bevorzugt 50 °C
bis 70 °C, erfolgt.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) im Bereich zumindest einer
der beiden Lingskanten (136, 137) und/oder ein diesen unmittelbar benachbarter Léngsbe-

reich des Profils (2) erhitzt und zumindest in einen teigigen Zustand versetzt wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Langskanten (136, 137) und/oder der Léngsbereich auf eine Temperatur zwi-
schen 80 °C und 150 °C, bevorzugt 100 °C bis 120 °C, erhitzt wird.

23, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (108), insbesondere eine elastisch riickstellende bzw. verformba-
re Dichtungs- bzw. Dampfungsvorrichtung (19), nach dem Aufextrudieren kalibriert und
gekiihlt wird.

24, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil (2) im Bereich des Auftragens der Zwischenschicht (147) der Hohe und
der Seite nach positioniert gefiihrt ist.

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil (2) im Bereich des Auflegens und Anpressens bzw. Verklebens der
Schutzschicht (102) bzw. des Folienbandes (113) der Seite und Hohe nach gefiihrt ist.
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26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil (2) zumindest in jenem Bereich oder Léngsbereich, in welchem die
Schutzschicht (102) und/oder die Vorrichtung (108) aufgeschweift wird, so stark erhitzt
wird, dass das Material im Oberfldchenbereich schmilzt.

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil (2) zumindest in jenem Bereich, in welchem die Vorrichtung (108) auf
dem den Lingsrand des Folienbandes (113) unmittel benachbarten Langsbereich aufge-
bracht wird, so stark erhitzt wird, dass das Material an der Oberfldche in einen teigigen
Zustand versetzt wird oder aufschmilzt.

28. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Temperatur des Profils (2) vor dem Eintritt in den Erwérmungs- oder Heizbe-
reich ermittelt und in Abhéingigkeit davon die Warmemenge zum Erwérmen bzw. Erhitzen
des Profils (2) und/oder der Schutzschicht (102) in jenem Bereich oder Léngsbereich, in

welchem die Schutzschicht (102) und/oder Vorrichtung (108) aufgebracht wird, festgelegt

wird.

29. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Temperatur des Kunststoffs des Profils (2) und/oder Folienbandes (113)
und/oder der Vorrichtung (108) in dem erhitzten Bereich oder Langsbereich ermittelt wird
und insbesondere in Abhzingigkeit davon die Warmezufuhr zum Erhitzen bei einem Uber-
schreiten einer vordefinierten Soll-Temperatur verringert und bei einem Unterschreiten

erhoht wird.

30. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die plastifizierte Kunststoffschmelze zur Bildung der Vorrichtung (108) mit dem

erweichten Kunststoff des Oberfliachenbereiches des Profils (2) verschweiit wird.

31. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Schutzschicht (102) zumindest im Bereich einer Langskante (137) eine Sei-
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tenkante (139) einer nutfsrmigen Vertiefung (140) tiberragt und mit der daran anschlie-

Benden Seitenwand (141) verbunden wird.

32. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass ein der Lingskante (137) der Schutzschicht (102) benachbarter Léangsstreifen
(142) die dieser zugewandte Seitenkanten (139) einer nutfsrmigen Vertiefung (140) des
Profils (2) tiberragt.

33. Profil aus formstabilem Extrudat, wie Kunststoff, insbesondere Fensterprofil
mit einer Schutzschicht (102) und einer Vorrichtung (108) von Vorrichtungen (108) zum
Abdichten, Dampfen oder Abdecken, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) und die Vorrichtung (108) mit einem kalibrierten Oberflédchenbereich des Profils (2)
verbunden oder in einen solchen eingesetzt ist und zumindest ein Randbereich der Vorrich-
tung (108) eine Léngskante (136, 137) der Schutzschicht (102) tibergreift.

34. Profil nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) auf das Profil (2) aufgeklebt und die Vorrichtung (108) in das Profil (2) eingeklemmt
ist.

35. Profil nach Anspruch 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-

tung (108) auf das Profil (2) aufgeschweift ist.

36. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) auf das Profil (2) aufgeschweift ist.

37. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) auf das Profil (2) aufgeklebt und die Vorrichtung (108) auf das Profil
(2) und einen Teil der Schutzschicht (102) im Bereich zumindest eines Léngsstreifens

(138, 142) aufgeklebt und/oder aufgeschweillt oder aufextrudiert ist.

NACHGEREICHT




L
L
L J
[ ]

38. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) auf das Profil (2) aufgeklebt und die Vorrichtung (108) in das Profil
(2) eingeklebt oder eingeschweilt oder einextrudiert ist.

39. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) und/oder die Vorrichtung (108) vollfldchig auf das Profil (2) aufge-
schweifdt ist.

40. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) auf einem ebenfldchigen Wandteil (131 bis 135) auf der &uBeren Ober-
fliche des Profils (2) angeordnet ist und zumindest eine der Langskanten (136, 137) der
Schutzschicht (102) im Bereich eines weiteren, zu dem flachigen Wandteil (132) winkelig
verlaufenden Wandteil (131), angeordnet ist.

41. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass die
Liangskante (136, 137) bzw. der mit der Lingskante (136, 137) auf einem ebenfléchigen
Wandteil (131 bis 135) angeordnete Teil der Schutzschicht (102) in einer Vertiefung (140)
des ebenflichigen Wandteils (131 bis 135) angeordnet ist.

42. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (108) eine nutfSrmige Vertiefung (140) im Profil (2) mit einem zu den be-
nachbarten, Wandteilen (131 bis 135) ebenflichigen Wandteil (149) abdeckt.

43. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 42, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest in einem Ubergangsbereich zwischen der Vorrichtung (108) und einem der
Wandteile (131 bis 135) des Profils (2) ein Schwichungsbereich bzw. eine Schwiichungs-
linie (150) angeordnet ist.

44, Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 43, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) zwischen den Langskanten (136, 137) auf mehreren winkelig zueinan-
der verlaufenden ebenfldchigen Wandteilen (131 bis 135) angeordnet ist.
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45, Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 44, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (108) durch ein Dichtungsprofil gebildet ist.

46. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 45, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (108) durch ein Ddmpfungsprofil gebildet ist.

47. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (108) durch eine Abdeckleiste gebildet ist.

48. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 47, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (108) durch einen Sicherungswulst gebildet ist.

49. Anlage zur Herstellung von aus Extrudaten geformten, formstabilen Profilen
(102), insbesondere Fensterprofilen, mit auf diesem angeordnete Schutzschichten (102)
und zumindest einer Vorrichtung (108) zum Abdichten, Ddmpfen, Abdecken von Profiltei-
len, insbesondere nach einem der Verfahren geméf den Anspriichen 1 bis 32 mit einer
Extrusionsvorrichtung (3), einer dieser nachgeschalteten Diise (4) zur Formung eines ge-
wiinschten Profils (2), einer der Diise (4) nachgeordneten Kiihl- und Kalibriervorrichtung
(5) fiir das Profil (2) und einer dieser nachgeordneten Abzugsvorrichtung (6), und mit einer
Zufuhrvorrichtung (101) fiir die Zufuhr und Positionierung der Schutzschicht (102) auf
dem Profil (2), dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Kiihl- und Kalibriervorrichtung
(5) und der Abzugsvorrichtung (6), wie einem Raupenabzug (7), die Zufuhrvorrichtung
(101) fiir die Schutzschicht (102) und zwischen dieser und der Abzugsvorrichtung (6) eine
weitere Zufuhrvorrichtung (107) fiir zumindest eine der Vorrichtungen (108) zum Abdich-
ten, Dampfen, Abdecken angeordnet ist.

50. Anlage nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet, dass in der Abzugsvor-
richtung (6), insbesondere im Raupenabzug (7), Ausnehmungen (26) zur Aufnahme der
Schutzschicht (102) und/oder der Vorrichtung (108) vorgesehen sind.
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51. Anlage nach Anspruch 49 oder 50, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der Kiihl- und Kalibriervorrichtung (5) fiir das Profil (2) und der Zufuhrvorrichtung (101)
fiir die Schutzschicht (102) eine Auftragvorrichtung (103) fiir eine Zwischenschicht (147)

angeordnet ist.

52. Anlage nach Anspruch 49 bis 51, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Kiihl- und Kalibriervorrichtung (5) fiir das Profil (2) und der Zufuhrvorrichtung (101) fiir
die Schutzschicht (102) eine Fithrungsanordnung (105, 106) fiir das Profil (2) der Hohe
und/oder Seite nach angeordnet ist, wobei die Auftragvorrichtung (103) und die Fithrungs-

vorrichtung (105, 106) relativ zueinander positionierbar sind.

53. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 52, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Auftragvorrichtung (103) und der weiteren Zufuhrvorrichtung (107) fiir die
Vorrichtung (108), die Zufuhrvorrichtung (101) fiir die Schutzschicht (102) angeordnet ist,
die eine Anpressrolle (104) bzw. Positionierrolle zum Fiihren der Schutzschicht (102) und

zum Positionieren der genauen Auflage auf das Profil (2) aufweist.

54. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 53, dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich dieser Anpressrolle (104) eine Fithrungsanordnung (105, 106) fiir das Profil (2)

angeordnet ist.

55. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dass
die Anpressrolle (104) und die Fithrungsanordnung (105, 106) fiir das Profil (2) relativ

zueinander einstellbar sind.

56. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 55, dadurch gekennzeichnet, dass
der Anpressrolle (104) eine Seitenrichtvorrichtung (112) fiir die Schutzschicht (102), ins-

besondere ein Folienband (113), vorgeordnet ist.

57. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 56, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenrichtvorrichtung (112) durch eine Schwenkplatte (114) und mit in Transportrich-
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tung der Schutzschicht (102) in den Endbereichen angeordneten Umlenkrollen (117) gebil-
det ist.

58. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 57, dadurch gekennzeichnet, dass
der Anpressrolle (104) eine Kleberauftragsvorrichtung (118) fiir die durch ein Folienband
(113) gebildete Schutzschicht (102) vorgeordnet ist.

59. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 58, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Kleberauftragvorrichtung (118) und der Anpressrolle (104) eine Heizvorrich-
tung (120) angeordnet ist.

60. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 59, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kleberauftragvorrichtung (118) eine Bandschleifenregelvorrichtung (122) und dieser
eine Abspulvorrichtungen (121) fiir das Folienband (113) vorgeordnet ist.

61. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 60, dadurch gekennzeichnet, dass
die weitere Zufuhrvorrichtung (107) fiir die Zufuhr einer bandartigen Vorrichtung (108)
und fiir das Anpressen und Einpressen der Vorrichtung (108) an bzw. in die Vertiefungen
(140) des Profils (2) ausgebildet ist.

62. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 61, dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich dieser An- bzw. Einpressvorrichtung (126) eine Fiithrungsanordnung (127) fiir
die héhen- und/oder seitenméBige Fithrung des Profils (2) angeordnet ist.

63. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 62, dadurch gekennzeichnet, dass
die hohen- und/oder seitenméBige Fiihrungsanordnung (127) und die An- bzw. Einpress-

vorrichtung (126) relativ zueinander positionierbar sind.

64. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 63, dadurch gekennzeichnet, dass
vor der An- bzw. Einpressanordnung (126) zumindest eine Heizvorrichtung (9) fiir das

Erwérmen, Erhitzen oder Aufschmelzen zumindest eines Teilbereiches der Vorrichtung
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(108) und/oder der die Vorrichtung aufnehmenden Teilbereiche des Profils (2) oder der
Langsbereiche der Langskanten (136, 137) der Schutzschicht (102) angeordnet ist.

65. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 64, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Auftragsvorrichtung (103) fiir eine Zwischenschicht (147) und der Anpress-
rolle (104) der Zufuhrvorrichtung (101) eine Vorrichtung (125) zum Erwérmen bzw. Erhit-
zen vorgesehen ist, die der Oberfliche des Profils (2) zumindest in jenen Bereich, indem

die Schutzschicht (102) aufzutragen ist, zugeordnet ist.

66. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 65, dadurch gekennzeichnet, dass
die weitere Zufuhrvorrichtung (107) eine weitere Extrusionsvorrichtung (17) mit einer,

einem Oberfléchenbereich des Profils (2) zugeordneten Diise (15) ist.

67. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 66, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Kiihl- und Kalibriervorrichtung (5) und der Diise (15) der weiteren Zufuhr-
vorrichtung (107) eine einem Oberfldchenbereich zugeordnete Heizvorrichtung (9) ange-

ordnet ist.

68. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 67, dadurch gekennzeichnet, dass
der Oberflichenbereich eine Breite (12) aufweist, die in etwa einer Breite der aufge-
schweiBten Schutzschicht (102) und/oder der Vorrichtung (108) entspricht.

69. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 68, dadurch gekennzeichnet, dass
der Diise (15) der weiteren Extrusionsvorrichtung (17) eine Kalibriervorrichtung und ge-
gebenenfalls eine Kiihlvorrichtung nachgeordnet ist.

70. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 69, dadurch gekennzeichnet, dass
die Diise (15) zumindest zwei in Umfangsrichtung des Profils (2) voneinander getrennte

und distanziert angeordnete Diisenspalte (18) aufweist.
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71. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 70, dadurch gekennzeichnet, dass
der weiteren Zufuhrvorrichtung (107) eine weitere An- bzw. Einpressvorrichtung (126),
eine weitere Diise (15), eine weitere Kalibrier- und Kiihlvorrichtung (5) sowie gegebenen-

falls eine zusitzliche Extrusionsvorrichtung (17) vorgeordnet ist.

72. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 71, dadurch gekennzeichnet, dass
der An- bzw. Einpressvorrichtung (126) eine Heizvorrichtung (9) fiir die Vorrichtung (108)
und/oder die Schutzschicht (102) und/oder das Profil (2) vorgeordnet ist.

Greiner Extrusionstechnik GmbH
durch

(Dr. Secklehner)
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