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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing at least one fiber-reinforced plastic profiled element (10) using a
pultrusion process on the basis of a thermoplastic matrix (12) containing fibers (14) that are impregnated in the matrix (12). The
matrix (12) is at least partially expanded once the pultrusion process has been carried out.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung mindestens eines faserverstirkten Kunststoffprofi-
les (10) durch Pultrusion auf der Basis einer thermoplastischen Matrix (12) mit in die Matrix (12) imprégnierten Fasern (14). Es
wird vorgeschlagen, dass die Matrix (12) nach Durchfithrung des Pultrusionsverfahrens mindestens teilweise aufgeschdumt wird.
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Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten

Kunststoffprofiles

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung mindestens eines faserverstarkten

Kunststoffprofiles nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Aus der Offenlegungsschrift DE 198 52 159 C1 ist ein gattungsgemafles Verfahren zur
Herstellung von faserverstarkten Kunststoffprofilen durch Pultrusion auf der Basis einer
thermoplastischen Matrix mit in die Matrix impragnierten Fasern bekannt. Hierbei werden
im Wickelverfahren verarbeitbare Fasern von einer Spule abgezogen, in einer
Ummantelungsdiise mit durch einen Aufschmelzextruder zugefiihrter thermoplastischer

Schmelze impragniert und auf einem sich drehenden Formkern abgelegt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfaches und kostenginstiges Verfahren zur
Herstellung von faserverstarkten Kunststoffprofilen bereitzustellen, das eine Isolierung der

faserverstarkten Kunststoffprofile bereits im Fertigungsprozess ermdglicht.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost.

Bei einem erfindungsgemafRen Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten
Kunststoffprofilen wird die Matrix nach Durchfiihrung des Pultrusionsverfahrens (auch
Strangziehverfahren) mindestens teilweise aufgeschaumt. In vorteilhafter Weise kann der
Schaum als Isolierung fiir das faserverstarkte Kunststoffprofil dienen. Ein wesentlicher
Vorteil des erfindungsgemafien Verfahrens liegt darin, dass hierdurch eine Isolierung des
faserverstarkten Kunststoffprofils bereits im Fertigungsprozess ermdoglicht ist. Hierdurch
ist kein zusatzliches Werkzeug und auch kein weiterer Fertigungsschritt notwendig. Somit
kénnen bereits bestehende Anlagen zur Durchflihrung des erfindungsgemafien
Verfahrens verwendet werden, da die Anlagen ohne Umbauten dafiir eingesetzt werden
kénnen. Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemaflen Verfahrens liegt darin, dass kein
zusatzlicher und insbesondere kein artfremder Werkstoff zur Isolierung notwendig ist, so
dass eine verbesserte Recyclingfahigkeit des Kunststoffprofils erzielt wird. In vorteilhafter

weise ist der Schaumstoff praktisch aus jedem Kunststoff herstellbar.
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Vorzugsweise erfolgt das mindestens teilweise Aufschaumen der Matrix durch ein
chemisches Treibverfahren. Hierdurch ist auf einfache und kostenglinstige Weise ein
Aufschaumen der Matrix realisierbar, indem der Matrix nach der Pultrusion mindestens
ein Treibmittel zugesetzt wird, wobei die die Matrix aufschdumenden Gase bei der

Polymerisation frei werden.

Bevorzugt erfolgt das mindestens teilweise Aufschaumen der Matrix durch ein
physikalisches Treibverfahren. Auch hierdurch ist auf einfache und kostenglinstige Weise
ein Aufschaumen der Matrix realisierbar, indem in der Matrix mindestens ein Gas zur
Expansion gebracht wird. Hierbei werden der Matrix nach der Pultrusion niedrig siedende
Flussigkeiten zugesetzt, die im Verlauf der Polymerisation verdampfen und so die

typischen Gasblasen bilden.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung erfolgt das mindestens teilweise Aufschdumen der
Matrix durch ein Mischverfahren, indem der Matrix mindestens ein Schdumungsmittel

zugesetzt und der entstehende Schaum verfestigt wird.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung erfolgt das mindestens teilweise
Aufschaumen der Matrix durch eine Ldsungsmethode, indem aus der Matrix nach der

Pultrusion Salze unter Bildung von Hohlrdumen herausgelost werden.

Vorzugsweise handelt es sich bei dem faserverstarkten Kunststoffprofil um einen Tank
eines  Warmwasserspeichers. In  vorteilhafter Weise kann  hierdurch  der
Warmwasserspeichertank bereits bei seiner Fertigung mit einer Isolierung versehen

werden, so dass sich eine deutliche Kostenersparnis bei der Herstellung ergibt.

Anhand des in der Zeichnung dargestellten bevorzugten Ausflihrungsbeispiels wird die

Erfindung nachfolgend naher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Pultrusionsanlage zur Durchfiihrung eines
Verfahrens zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffprofils, welches auf

einem Wickelkern abgelegt ist.
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Fig. 2 eine Detailansicht auf das auf dem Wickelkern abgelegte, faserverstarkte

Kunststoffprofil.

In den Figuren werden gleiche oder im Wesentlichen gleich bleibende Elemente mit den

gleichen Bezugszeichen versehen.

Fig. 1 zeigt in einer schematischen Darstellung eine Pultrusionsanlage 16 zur
Durchfiihrung eines Verfahrens zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffprofils 10
durch Pultrusion auf der Basis einer thermoplastischen Matrix 12 mit in die Matrix 12

impragnierten Fasern 14.

Die Pultrusionsanlage 16 umfasst eine Zuflhreinheit 18 zur Zuflihrung der Fasern 14,
einen Wickelkern 20, einen Aufschmelzextruder 22 zur Zufiihrung von thermoplastischer
Schmelze 12 und eine Ummantelungsdiise 24. Hierbei werden die im Wickelverfahren
verarbeitbaren Fasern 14 von der als Spule ausgefuhrten Zufuhreinheit 18 abgezogen, in
der Ummantelungsdise 24 mit der durch den Aufschmelzextruder 22 zugeflihrten
thermoplastischen Schmelze 12 impragniert und auf dem sich drehenden Wickelkern 20

abgelegt.

Um ein einfaches und kostenglnstiges Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten
Kunststoffprofilen  bereitzustellen, das eine Isolierung der faserverstarkten
Kunststoffprofile bereits im Fertigungsprozess ermoglicht, wird die Matrix 12 nach
Durchfiihrung des Pultrusionsverfahrens mindestens teilweise aufgeschaumt. D.h. nach
dem Austritt der thermoplastischen Matrix 12 des faserverstarkten Kunststoffprofils 10 aus
der Ummantelungsdise 24 findet ein mindestens teilweises Aufschaumen der Matrix 12
statt, wobei die Figuren 1 und 2 das Kunststoffprofil 10 nach dem Aufschdumen der Matrix

12 zeigen.

Zum Aufschdumen der Matrix 12 nach dem Pultrusionsverfahren kdnnen mehrere
Moglichkeiten in Betracht gezogen werden, wobei eine erste Moglichkeit in Fig. 1
dargestellt ist. Die erste Moglichkeit besteht darin, dass das mindestens teilweise
Aufschaumen der Matrix 12 durch ein chemisches Treibverfahren erfolgt, indem der
Matrix 12 vorzugsweise mindestens ein Treibmittel 26 zugesetzt wird. Im vorliegenden

Ausfiihrungsbeispiel wird das Treibmittel 26 vorzugsweise Uber den Aufschmelzextruder
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22 zugesetzt. Durch den Zusatz des Treibmittels 26 erreicht man bei einer chemischen

Reaktion eine Gasentwicklung, welche zur Bildung des Schaumstoffes ausreicht.

Eine zweite Moglichkeit besteht darin, dass das mindestens teilweise Aufschaumen der
Matrix 12 durch ein physikalisches Treibverfahren erfolgt, indem vorzugsweise
mindestens ein Gas in der Matrix 12 zur Expansion gebracht wird. D.h. in der sich
verfestigenden Matrix 12 wird das Gas, das sich unter hohem Druck in der Matrix 12
gel6st hat, zur Expansion gebracht. Hierdurch entstehen viele Gasblasen in der Matrix 12

des Kunststoffprofils 10.

Eine dritte Moglichkeit besteht darin, dass das mindestens teilweise Aufschdumen der
Matrix 12 durch ein Mischverfahren erfolgt. Vorzugsweise wird der Matrix 12 mindestens

ein Schaumungsmittel zugesetzt. Der dadurch entstehende Schaum wird dann verfestigt.

Eine vierte Moglichkeit besteht darin, dass das mindestens teilweise Aufschaumen der
Matrix 12 durch eine Losungsmethode erfolgt, indem aus der Matrix 12 Salze unter
Bildung von Hohlraumen herausgelost werden. D.h. durch Herauslosen verschiedener
Salze aus der Matrix des Kunststoffprofils werden ein Schaumprofil bildende Hohlraume

erzeugt.

Bevorzugt handelt es sich bei dem faserverstarkten Kunststoffprofil 10 um einen Tank

eines Warmwasserspeichers.
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Bezugszeichenliste

faserverstarktes Kunststoffprofil
thermoplastische Matrix

Fasern

Pultrusionsanlage

Zufuhreinheit zur Zufihrung von Fasern
Wickelkern

Aufschmelzextruder
Ummantelungsdise

Treibmittel
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PATENTANSPRUCHE

Verfahren zur Herstellung mindestens eines faserverstarkten Kunststoffprofiles (10)
durch Pultrusion auf der Basis einer thermoplastischen Matrix (12) mit in die Matrix
(12) impragnierten Fasern (14), dadurch gekennzeichnet, dass die Matrix (12) nach

Durchfiihrung des Pultrusionsverfahrens mindestens teilweise aufgeschaumt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens

teilweise Aufschaumen der Matrix (12) durch ein chemisches Treibverfahren erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Matrix (12)

mindestens ein Treibmittel zugesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens
teilweise Aufschdumen der Matrix (12) durch ein physikalisches Treibverfahren

erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass in der Matrix (12)

mindestens ein Gas zur Expansion gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens

teilweise Aufschaumen der Matrix (12) durch ein Mischverfahren erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Matrix (12)
mindestens ein Schaumungsmittel zugesetzt und der entstehende Schaum

verfestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens

teilweise Aufschaumen der Matrix (12) durch eine Losungsmethode erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass aus der Matrix

(12) Salze unter Bildung von Hohlrdumen herausgelost werden.
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5 10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass es sich bei dem faserverstarkten Kunststoffprofil (10) um einen Tank eines

Warmwasserspeichers handelt.
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