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FORMGEBUNGSEINRICHTUNG, EXTRUSIONSANLAGE SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON

PROFILSTABEN
Die Erfindung beschreibt eine
Formgebungseinrichtung, umfassend eine

Extrusionsdise mit einem Dusenkérper (30), in dem
mindestens ein erster Kanal (35) zur Aufnahme
eines Schmelzestranges zur Herstellung von
Profilstaben (6) aus Kunststoff ausgebildet ist.
Weiters umfasst diese mindestens einen um eine
Rotationsachse (37) drehbaren Pragekérper (38),
der an seiner Umfangsflache (39) ein reliefartiges
Pragemuster tragt und damit mit einem Teil des
Umfangs des die Extrusionsduse in
Extrusionsrichtung (7) verlassenden
Schmelzestranges in Kontakt  steht.  Die
Rotationsachse (37) des Pragekérpers (38) st
relativ zum Kanal (35) verstellbar ausgebildet. In
Extrusionsrichtung  (7) anschlieBend an die
Extrusionsdise (9) ist ein erstes Kalibrierwerkzeug
(11) angeordnet und der Raum (60) zwischen der
Extrusionsdlse 9) und dem ersten
Kalibrierwerkzeug (11) ist zwecks Bildung eines
Unterdrucks gegenitber dem Umgebungsdruck
abgedichtet. Weiters betrifft die Erfindung eine
Extrusionsanlage  zur  Herstellung  derartiger
Profilstabe.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Formgebungseinrichtung, umfassend eine Extrusi-
onsdiise mit einem Diisenkérper, in dem mindestens ein erster Kanal zur Aufnahme eines
Schmelzestranges zur Herstellung von insbesondere hohlen Profilstdben aus Kunststoff ausge-
bildet ist und mindestens einen um eine Rotationsachse drehbaren Prégekdrper, der an seiner
Umfangsflache ein reliefartiges Pragemuster tréagt und damit mit einem Teil des Umfangs des
die Extrusionsdiise in Extrusionsrichtung verlassenden Schmelzestranges in Kontakt steht,
wobei die Rotationsachse des Pragekdrpers relativ zum Kanal verstellbar ausgebildet ist.

[0002] In der europdischen Patentanmeldung EP 0 182 211 A2 ist eine Extrusionsdiise mit
einem integrierten Pragekérper beschrieben, welcher einem extrudierten Profilstab ein Muster
aufpragt. In der Patentanmeldung wird unter anderem vorgeschlagen, den Bereich, in dem der
Pragekérper mit dem Extrudat in Eingriff steht, in Bezug auf den Disenspalt gegenlber der
Stirnwand der Extrusionsdiise entgegen der Extrusionsrichtung 7 zurlick zu versetzen.

[0003] In dem in der Zeitschrift "Plastics Engineering" vom Juni 1980 erschienenen Artikel "How
to extrude embossed flexible Profiles" ist eine Extrusionsdise mit in etwa den gleichen Merkma-
len beschrieben.

[0004] Die Deutsche Patentanmeldung DE 199 25 119 A1 beschreibt ebenfalls ein Verfahren
zum Herstellen von extrudierten Gegenstanden mit einer strukturierten Oberflache. In einer
Variante ist ein rotierender Prégekdrper in einem Extruder integriert. In einer anderen Variante
ist ein rotierender Pragekdrper in Extrusionsrichtung nach einer Kalibriereinrichtung angeordnet,
die ihrerseits nach dem Extruder angeordnet ist.

[0005] In der europaischen Patentanmeldung EP 0 748 704 A1 ist ein sequentielles Extrusions-
verfahren beschrieben, bei dem nach dem Extrudieren eines Gegenstandes bzw. Profils eine
Deckschicht aufgebracht wird, die wenigstens einen Teil der Oberflache des Profils bedeckt und
diese Deckschicht dann durch einen Pragekdrper behandelt wird, um ein gewilinschtes Oberfla-
chenmuster zu erreichen.

[0006] Im Deutschen Patent DE 198 52 082 C1 ist ein Verbundprofil beschrieben, das aus
einem aus Lignin bestehenden Innenprofil und einem AuBenprofil aus einem synthetischen
Polymer coextrudiert ist und bei dem eine Deckschicht in Form einer Folie oder eines Furniers
mit einer Walze auflaminiert ist.

[0007] Das Patent US3387330 beschreibt eine Extrusionsvorrichtung und ein Verfahren, bei
dem ein extrudiertes Hohlprofil anschlieBend an die Extrusionsdise durch Préagerollen bearbei-
tet wird. Das Hohlprofil wird innen durch einen Dorn gestitzt und auBen und innen gekihlt. Es
sind Mittel zur Verstellung der Pragerollen in einer Richtung senkrecht zur Extrusionsrichtung
vorgesehen.

[0008] Im Patent US4556527 ist ein Verfahren zur Herstellung von mit Kunststoff beschichteten
sanitdren Papierbahnen beschrieben, bei dem eine extrudierte Kunststoffbahn mit einer Papier-
bahn zusammengebracht und anschlieBend mit einer Prégewalze bearbeitet wird. Die Prage-
walze ist in einer Richtung senkrecht zur Extrusionsrichtung verstellbar.

[0009] SchlieBlich zeigt das Dokument JP10-6397 eine Extrudiervorrichtung mit Pragewalzen
zum Herstellen oberflachengepragter Hohlprofile. Die Profile werden im Bereich der Pragekér-
per von innen mit Druckluft gestitzt.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Formgebungseinrichtung
vorzuschlagen, mit der sich Profilstdbe mit gepragten Oberflachenbereichen in einem einzigen
Arbeitsgang herstellen lassen, wobei die Profilstdbe den Anforderungen hinsichtlich Genauig-
keit und Oberflachenqualitat besser geniigen als Profilstabe, die mit aus dem Stand der Technik
bekannten Einrichtungen hergestellt wurden.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, dass in Extrusionsrichtung an-
schlieBend an die Extrusionsdiise ein erstes Kalibrierwerkzeug angeordnet ist und dass der
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Raum zwischen der Extrusionsdiise und dem ersten Kalibrierwerkzeug zwecks Bildung eines
Unterdrucks gegeniber dem Umgebungsdruck abgedichtet ist.

[0012] Die sich durch die Merkmale des Kennzeichenteiles des Anspruches 1 ergebenden
Vorteile bestehen insbesondere darin, dass durch das Kalibrierwerkzeug dem Profil genauere
Abmessungen und eine bessere Oberflichenqualitat verliehen wird. Ferner wird durch den
Unterdruck der die Extrusionsdiise verlassende, noch weiche Extrusionsstrang durch den in
seinem Inneren wirkenden Umgebungsdruck gestiitzt, so dass der Extrusionsstrang dem Pra-
gekdrper einen Gegendruck entgegensetzt und nicht in unerwiinschter Weise zusammenge-
driickt wird.

[0013] Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungsform, bei welcher die Extrusionsdiise min-
destens einen vom ersten Kanal getrennten weiteren Kanal umfasst, bei welcher der weitere
Kanal vor einem Disenaustritt in den ersten Kanal einmiindet und so mindestens ein Teil der
Oberflache des Schmelzestranges mit einer Deckschicht aus einem weiteren Kunststoff bedeckt
ist und bei welcher die Umfangsflache des Pragekdrpers mit mindestens einem Teil der Deck-
schicht in Kontakt steht. Auf diese Weise lassen sich mit der Formgebungseinrichtung Profilsta-
be fertigen, welche aus einem ersten Werkstoff bestehen, der beispielsweise hohe Anforderun-
gen an die Festigkeit und Formstabilitat erfillt und welche eine Deckschicht aus einem zweiten
Werkstoff aufweisen, der beispielsweise hohen Anforderungen an das Aussehen, die UV-
Bestandigkeit und Wetterbestandigkeit erfillt, wobei diese Deckschicht eine Pragung aufweist
und wobei durch die Pragung neben dem optischen Effekt auch den Effekt hat, dass die Deck-
schicht besonders innig mit dem Material des Gegenstandes bzw. Profilstabes verbunden ist.
Dies auch deshalb, da sich die beiden coextrudierten Materialien wéhrend des Prégevorganges
noch in plastischem Zustand befinden und bei entsprechend diinner Deckschicht die Pragung
eine Umformung bis hin zum Material des Grundkdrpers des Gegenstandes bzw. Profilstabes
bewirkt. Dadurch wird eine zusétzliche Verzahnung der beiden Materialien Gber die einander
zugewandten Oberflachen erzielt.

[0014] Nach einer anderen Ausflihrungsvariante gemafn Anspruch 3 ist die Lage des Préagekér-
pers in Richtung seiner Rotationsachse verstellbar, wodurch sich die Lage des Pragemusters
auf dem Profilstab seitwarts einstellen lasst.

[0015] Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 4, bei der die Rotationsachse des
Prégekdrpers in einer senkrecht zur Extrusionsrichtung verlaufenden Ebene parallel verstellbar
ist, so dass sich die Pragetiefe einstellen lasst.

[0016] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 5, bei der die Rotationsachse des Pragekdrpers in
einer senkrecht zur Extrusionsrichtung verlaufenden Ebene winklig verstellbar ist, ist von Vorteil,
dass sich dadurch mit der Formgebungseinrichtung genau der gewiinschte Oberflachenbereich
des Profilstabes pragen lasst.

[0017] Durch die Weiterbildung nach Anspruch 6, gemaB welcher die Rotationsachse des
Pragekérpers in einer parallel zur Extrusionsrichtung verlaufenden Ebene parallel verstellbar ist,
wird erreicht, dass sich die Formgebungseinrichtung so einstellen lasst, dass der die Extrusi-
onsdise verlassende Extrusionsstrang gerade weiter gefiihrt wird, ohne durch den Pragekérper
abgelenkt zu werden.

[0018] Durch die Ausbildung nach Anspruch 7, bei der die Rotationsachse des Pragekdrpers in
einer parallel zur Extrusionsrichtung verlaufenden Ebene winklig verstellbar ist, wird auf Wunsch
zwischen dem Pragekérper und dem Extrusionsstrang eine quer zur Extrusionsrichtung gerich-
tete Bewegungskomponente erzeugt, wodurch das Pragemuster etwas unscharf wird und/oder
gegebenenfalls durch die im Extrusionsstrang erzeugte Scherwirkung die Verbindung zwischen
den Materialschichten weiter verbessert wird.

[0019] Eine Scherwirkung im Extrusionsstrang kann auch erreicht werden, indem die Formge-
bungseinrichtung gemé&n Anspruch 8 Mittel zum rotierenden Antreiben des Pragekdrpers oder
geman Anspruch 9 Mittel zum Bremsen der Rotation des Pragekérpers aufweist.

[0020] Wenn nach der Ausgestaltung nach Anspruch 10 mindestens ein weiterer Pragekérper
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vorhanden ist, dessen Umfangsflache mit einem weiteren Teil des Umfangs des die Extrusions-
duse verlassenden Schmelzestranges in Kontakt steht, lasst sich gleichzeitig mehr als ein
Oberflachenbereich der erzeugten Profilstdbe mit einer Pragung versehen.

[0021] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemé&B Anspruch 11 schneidet der Pragekérper
mit seiner Umfangsflache eine Ebene, in welcher eine einen Diisenaustritt enthaltende Stirnsei-
te des Disenkdrpers liegt. Dadurch wird im Bereich des Diisenaustritts Platz geschaffen, der es
erlaubt, nahe bei der Extrusionsdiise beispielsweise ein Kalibrierwerkzeug anzuordnen.

[0022] Vorteilhaft wird dabei die Formgebungseinrichtung gemaB Anspruch 12 ausgebildet,
indem der Raum zwischen der Extrusionsdise und dem ersten Kalibrierwerkzeug durch Dich-
tungsmittel abgedichtet ist, die an einer einen Dlsenaustritt enthaltenden Stirnseite des Disen-
koérpers und einer dieser Stirnseite gegeniberliegenden Flache des ersten Kalibrierwerkzeugs
anliegen.

[0023] Bei der Ausbildung gemaB Anspruch 13, bei der in Extrusionsrichtung anschlieBend an
die Extrusionsdiise ein erstes Kalibrierwerkzeug und ein weiteres Kalibrierwerkzeug angeordnet
ist und der Pragekérper zwischen dem ersten Kalibrierwerkzeug und dem weiteren Kalibrier-
werkzeug angeordnet ist und der Raum zwischen dem ersten Kalibrierwerkzeug und dem weite-
ren Kalibrierwerkzeug zwecks Bildung eines Unterdrucks gegeniiber dem Umgebungsdruck
abgedichtet ist, wird der zusatizliche Vorteil erhalten, dass der Extrusionsstrang vor dem Pragen
etwas abkiihlen und sich verfestigen kann. Besonders vorteilhaft ist eine Ausbildung nach An-
spruch 14, bei welcher der Raum zwischen dem ersten Kalibrierwerkzeug und dem weiteren
Kalibrierwerkzeug durch Dichtungsmittel abgedichtet ist, die an einander zugewandten Flachen
des ersten Kalibrierwerkzeugs und des weiteren Kalibrierwerkzeugs anliegen. Bevorzugt ist
gemaB Anspruch 15 das erste Kalibrierwerkzeug und/oder das weitere Kalibrierwerkzeug mit
Kihlkanalen ausgestattet, wodurch das Extrudat rasch auf eine Temperatur abgekihlt werden
kann, bei der es formstabil ist.

[0024] Die Aufgabe der Erfindung wird unabh&ngig davon auch durch eine Extrusionsanlage
nach Anspruch 16 geldst, die zur Herstellung von insbesondere hohlen Profilstdben aus Kunst-
stoff bestimmt und mit einer Plastifiziereinheit und einer Formgebungseinrichtung ausgestattet
ist, wobei die Formgebungseinrichung nach einem der Anspriiche 1 bis 16 ausgebildet ist.

[0025] Die Erfindung wird im Nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausflhrungsbeispiele néher erldutert.

[0026] Es zeigen:

[0027] Fig. 1 eine Extrusionsanlage in Seitenansicht und vereinfachter, schematischer Darstel-
lung;

[0028] Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine erste Ausfihrungsart einer Formgebungseinrich-
tung;

[0029] Fig. 3 einen Langsschnitt durch eine zweite Ausflihrungsart einer Formgebungseinrich-
tung;

[0030] Fig. 4 einen Querschnitt durch einen extrudierten Profilstab mit einem darauf einwirken-
den Pragekorper;

[0031] Fig. 5 eine Draufsicht auf einen extrudierten Profilstab mit einem darauf einwirkenden
Pragekorper;

[0032] Fig. 6 einen Querschnitt durch einen extrudierten Profilstab mit drei darauf einwirken-
den Pragekdrpern;

[0033] Fig. 7 eine perspektivische Ansicht eines Pragekdrpers mit Mitteln zum Verstellen sei-
ner Lage.

[0034] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
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hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemanB
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewédhlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageédnderung sinngemafl auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausflihrungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsge-
maBe Lésungen darstellen.

[0035] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfiihrungsvarianten der Extrusionsanlage
beziehungsweise der Formgebungseinrichtung, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die
Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfihrungsvarianten derselben eingeschrénkt ist,
sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinan-
der méglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln
durch die gegenstandliche Erfindung im Kdnnen des auf diesem technischen Gebiet tétigen
Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausflhrungsvarianten, die durch
Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausflihrungsvarianten
mdéglich sind, vom Schutzumfang mitumfasst.

[0036] In der Fig. 1 ist eine Anlage, insbesondere eine Extrusionsanlage 1, gezeigt, die aus
zumindest einem Extruder 2, einer diesem nachgeordneten Formgebungseinrichtung 3 sowie
einem dieser nachgeordneten Raupenabzug 4 fir einen extrudierten Gegenstand 5 besteht.
Der Raupenabzug 4 dient dazu, um den oder die Gegensténde 5, beispielsweise ein Profilstab
6, insbesondere ein Hohlprofil aus Kunststoff, fiir den Fenster- und/oder Tirenbau, in Extrusi-
onsrichtung 7, ausgehend vom Extruder 2, durch die gesamte Formgebungseinrichtung 3 abzu-
ziehen. Die Formgebungseinrichtung 3 besteht bei diesem Ausfuhrungsbeispiel aus einem dem
Extruder 2 zugeordneten Extrusionswerkzeug 8, wie z.B. einer Extrusionsdiise 9, einer Kalib-
riervorrichtung 10 aus mindestens einem, bevorzugt jedoch mehreren Kalibrierwerkzeugen 11
bis 14 und zumindest einer, bevorzugt jedoch mehreren Kithlkammern 15 einer Kihleinrichtung
16, in welchen gegebenenfalls mehrere Kaliberplatten bzw. Kaliberblenden 17 angeordnet sind.
Einzelne Kaliberblenden 17 kénnen aber auch nur zur Stiitzfunktion als Stitzblenden fir den
Gegenstand 5 ausgebildet sein.

[0037] Im Bereich des Extruders 2 befindet sich zumindest ein Aufnahmebehalter 18, in wel-
chem ein Material, wie beispielsweise ein Gemisch bzw. ein Granulat zur Bildung eines Kunst-
stoffes, bevorratet ist, welches mit zumindest einer Férderschnecke im Extruder 2 dem Extrusi-
onswerkzeug 8 zugefihrt wird. Weiters umfasst der Extruder 2 noch eine Plastifiziereinheit,
durch welche wahrend des Durchtretens des Materials durch diese mittels der Férderschnecke
sowie gegebenenfalls zusatzlicher Heizeinrichtungen das Material gemaB den diesem inne-
wohnenden Eigenschaften, unter Druck und gegebenenfalls Zufuhr von Warme erwarmt und
plastifiziert sowie in Richtung des Extrusionswerkzeuges 8 gefordert wird. Vor dem Eintritt in
das Extrusionswerkzeug 8 wird der Massestrom aus dem plastifizierten Material in Ubergangs-
zonen hin zum gewinschten Profilquerschnitt gefihrt.

[0038] Das Extrusionswerkzeug 8, die Plastifiziereinheit und der Aufnahmebehalter 18 sind auf
einem Maschinenbett 19 abgestitzt bzw. gehaltert, wobei das Maschinenbett 19 auf einer
ebenen Aufstandsflache 20, wie beispielsweise einem ebenen Hallenboden, aufgestellt ist.

[0039] Die gesamte Kalibriervorrichtung 10 ist bei diesem Ausfihrungsbeispiel auf einem Kalib-
riertisch 21 angeordnet bzw. gehaltert, wobei sich der Kalibriertisch 21 Uber Laufrollen 22 auf
der Aufstandsflache 20 befestigten Fahrschienen 23 abstitzt. Diese Lagerung des Kalibrierti-
sches 21 (ber die Laufrollen 22 dient dazu, um den gesamten Kalibriertisch 21 mit den darauf
angeordneten Ein- bzw. Vorrichtungen in Extrusionsrichtung 7 - gemaB eingetragenem Pfeil -
vom bzw. hin zum Extrusionswerkzeug 8 verfahren zu kénnen. Um diese Verstellbewegung
leichter und genauer durchfiihren zu kénnen, ist dem Kalibriertisch 21 beispielsweise ein nicht
naher dargestellter Verfahrantrieb zugeordnet, der eine gezielte und gesteuerte Langsbewe-
gung des Kalibriertisches 21 hin zum Extruder 2 oder vom Extruder 2 weg ermdglicht. Fir den
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Antrieb und die Steuerung dieses Verfahrantriebes kdnnen jegliche aus dem Stand der Technik
bekannte Lésungen und Aggregate verwendet werden.

[0040] Die Kalibrierwerkzeuge 11 bis 14 der Kalibriervorrichtung 10 kénnen auf einer Aufnah-
meplatte abgestitzt und beispielsweise als Vakuumkalibrierung ausgebildet sein, wobei die
Kalibrierung des zu extrudierenden Gegenstandes 5 innerhalb der einzelnen Formgebungs
bzw. Kalibrierwerkzeuge 11 bis 14 erfolgt. Zusatzlich kann die Anordnung der Vakuumschlitze,
der Kihlabschnitte und der Strémungskanale bzw. Kihlbohrungen sowie deren Anschliisse und
Versorgung geman dem bekannten Stand der Technik erfolgen.

[0041] Diese Kalibrierung kann beispielsweise eine Kombination aus Trocken- und Nasskalib-
rierung bzw. nur eine vollstandige Trockenkalibrierung umfassen. Weiters kann auch ein Zutritt
von Umgebungsluft, zumindest zwischen dem Extrusionswerkzeug 8 und dem ersten Kalibrier-
werkzeug 11 und/oder zumindest zwischen dem ersten Kalibrierwerkzeug 11 und weiteren
Kalibrierwerkzeugen 12 bis 14, vollstandig verhindert werden. Selbstverstandlich ist es aber
auch moglich, zumindest bereichsweise zwischen den einzelnen Kalibrierwerkzeugen 11 bis 14
einen Zutritt von Umgebungsluft hin zum Gegenstand 5 zu ermdglichen bzw. Wasserbader
anzuordnen.

[0042] Die Kiihlkammer 15 der Kihleinrichtung 16 fiir den aus den Kalibrierwerkzeugen 11 bis
14 austretenden Gegenstand 5 ist durch zumindest ein vereinfacht dargestelltes Gehause
gebildet, welches durch die in seinem Innenraum angeordneten und vereinfacht dargestellien
Kaliberblenden 17 in unmittelbar aufeinanderfolgende Bereiche unterteilt ist. Bei der Kalibrie-
rung von Hohlprofilen ist der Innenraum der Kihlkammer 15 auf einen gegentber dem atmo-
sphérischen Luftdruck (P,) geringeren Druck (P) abgesenkt und stellt so einen Unterdrucktank
dar.

[0043] Der Gegenstand 5 weist nach dem Austritt aus dem Extrusionswerkzeug 8 eine durch
dieses vorgegebene Querschnittsform auf, welche in den daran anschlieBenden Kalibrierwerk-
zeugen 11 bis 14 ausreichend kalibriert und/oder gekihlt wird, bis der z&hplastische Gegen-
stand 5 oberflachlich bzw. Randbereiche desselben soweit abgekihlt sind, dass seine AuB3en-
form stabil sowie in ihren Abmessungen entsprechend ausgebildet ist. AnschlieBend an die
Kalibrierwerkzeuge 11 bis 14 durchl&uft der Gegenstand 5 die Kiihlkkammern 15, um eine weite-
re Abkihlung und gegebenenfalls Kalibrierung sowie Abstitzung zu erreichen und so die noch
im Gegenstand 5 enthaltene Restwarme abzufiihren. Nach dem Austritt weist der Gegenstand
5 zumindest im Bereich seiner duBeren Oberflaiche in etwa Umgebungstemperatur, wie z.B.
15 °C bis 25 °C, auf.

[0044] Bei diesem hier gezeigten Ausfihrungsbeispiel der Extrusionsanlage 1 wird zusatzlich
noch im Bereich des Extrusionswerkzeuges 8, insbesondere der Extrusionsdiise 9, durch einen
weiteren, hier nur schematisch vereinfacht angedeuteten Extruder ein weiteres Kunststoffmate-
rial in bekannter Art und Weise entsprechend fiir den Extrusionsprozess aufbereitet und auf den
die Extrusionsdiise 9 hindurchtretenden ersten Kunststoffschmelzestrang in an sich bekannter
Weise das weitere bzw. zweite Kunststoffmaterial zumindest bereichsweise auf den Profilstab 6
in einem Arbeitsgang, insbesondere durch Coextrusion aufgebracht. Dadurch wird ein Gegen-
stand 5 geschaffen, der mindestens einen aus dem ersten Kunststoffmaterial geformten form-
stabilen Profilstab 6 und mindestens eine darauf zumindest bereichsweise angeordnete Deck-
schicht 24 aus einem zweiten Kunststoffmaterial umfasst. Um unnétige Wiederholungen zu
vermeiden, wird auf eine detaillierte Beschreibung des aus dem Stand der Technik bekannten
Coextrusionsverfahrens verzichtet.

[0045] Zuséatzlich ist es noch mdglich, wie dies im Bereich zwischen der Extrusionsdiise 9 und
dem ersten Kalibrierwerkzeug 11 der Kalibriervorrichtung 10 vereinfacht dargestellt ist, eine
Warmekammer 26 vorzusehen, durch welche der Gegenstand 5, jedoch zumindest der spater
zu behandelnde Teilabschnitt der Oberflaiche 25 des Gegenstandes 5, hindurch tritt. Diese
vereinfacht dargestellte Warmekammer 26 kann ebenfalls tber vereinfacht dargestellte Leitun-
gen mit hier nicht ndher dargestellten Aggregaten des Kalibriertisches 21 in Verbindung stehen,
wodurch es ermdglicht wird, den mindestens einen Teilabschnitt der Oberflache 25 des Gegen-
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standes 5, insbesondere jenen, welcher mit der Deckschicht 24 abgedeckt ist, unmittelbar nach
dem Austritt desselben aus der Extrusionsdiise 9 mit einer temperierten Luftstrdmung mit einer
Temperatur aus einem ausgewahlten Bereich mit einer unteren Grenze von 190 °C, vorzugs-
weise 195 °C, insbesondere 200 °C und mit einer oberen Grenze von 300 °C, vorzugsweise
270 °C, insbesondere 250 °C umstrémt wird.

[0046] Die Fig. 2 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Formgebungseinrich-
tung 3. In einem Disenkdrper 30 einer Extrusionsdiise 9 ist ein erster, einen Schmelzestrang
aus einem Kunststoff filhrender Kanal 35 eingearbeitet, der auBen durch den Diisenkérper 30
und innen durch einen Dorn 32 begrenzt ist und an einer Stirnseite 31 der Extrusionsdiise 9 in
einem Disenaustritt 62 miindet. Der Diisenkérper 30 und der Dorn 32 bestimmen die Quer-
schnittsform des zu extrudierenden Profils bzw. Profilstabes 6, beispielsweise eines Fensterpro-
fils, wie es in den Fig. 4 und 6 beispielsweise dargestellt ist. Es kann auch ein weiterer Kanal 36
im Dusenkdérper 30 vorhanden sein, der vor dem Disenaustritt 62 in den ersten Kanal 35 ein-
mindet, so dass mindestens ein Teil der Oberflache 25 des Schmelzestranges mit einer Deck-
schicht 24 aus einem weiteren Kunststoff bedeckt wird. In einer Ausnehmung 41 des Dulsen-
kérpers 30 ist ein um eine Rotationsachse 37 drehbarer Pragekdrper 38 angeordnet, der an
seiner Umfangsflache 39 ein reliefartiges Profil hat. Die Umfangsflache 39 des Pragekérpers 38
berlihrt den die Extrusionsdiise 9 in Extrusionsrichtung 7 verlassenden Schmelzestrang und
wird durch die Bewegung des Schmelzestranges in Richtung des Pfeils 40 in Drehung versetzt.
Dadurch wird das an der Umfangsfldche 39 des Pragekérpers 38 vorhandene Profil in die noch
weiche Oberflache 25 des Profilstabes 6 oder der Deckschicht 24 eingepragt. Da die Deck-
schicht 24 bevorzugt verhéltnismaBig dinn ist, wird durch das reliefartige Profil des Pragekér-
pers 38 zusatzlich bewirkt, dass sich die Deckschicht 24 innig mit dem noch weichen Kunststoff
des Profilstabes 6 verbindet bzw. in diesen hineingedriickt wird.

[0047] Wie die Fig. 2 zeigt, ist die Rotationsachse 37 des Pragekérpers etwa in der Ebene der
Stirnseite 31 des Dlsenkdérpers 30 angeordnet. In diesem Bereich ist der noch weiche Profil-
stab 6 am GroBteil seines AuBenumfangs durch den Diisenkdrper 30 und an seiner Innenflache
durch zumindest einen Dorn 32 gestiitzt, sodass der Profilstab 6 durch den Pragekérper 38
weder in unerwiinschter Weise verformt noch abgelenkt wird. Um den Stiitzeffekt an der Innen-
flache des Gegenstandes 5 bzw. Profilstabes noch zu verbessern, kann der Dorn 32 so weit
verlangert werden, dass seine Stirnseite 33 Uber die Stirnseite 31 des Diisenkdrpers 30 hinaus
ragt, wie dies durch die gestrichelt eingezeichnete Linie 34 gezeigt ist.

[0048] Die MaBhaltigkeit des extrudierten Gegenstands 5 und auch dessen Aussehen und
Oberflachenqualitdt werden durch eine Vielzahl von Parametern beeinflusst. Dazu gehéren die
Art des flrr den Gegenstand 5 und gegebenenfalls die Deckschicht 24 verwendeten Kunststoffs,
dessen Verarbeitungstemperatur, die Extrusionsgeschwindigkeit, die Form und Wandstéarke des
Gegenstandes 5, die Starke der Deckschicht, die Art und insbesondere die Pragetiefe des
Pragemusters, der Durchmesser und die Temperatur des Pragekdrpers 38 und schlieBlich auch
dessen Lage und Ausrichtung. Um ein optimales Resultat zu erhalten, werden einzelne der
genannten Parameter experimentell variiert. Dabei ist es sehr vorteilhaft, dass nach einem
Aspekt der Erfindung die Rotationsachse 37 des Pragekérpers 38 relativ zum Kanal 35 verstell-
bar ausgebildet ist.

[0049] Zwei Verstellmdglichkeiten sind in Fig. 2 durch die Doppelpfeile 49 und 50 dargestellt.
Mit der Verstellbarkeit der Rotationsachse 37 des Pragekdrpers 38 in einer senkrecht zur Extru-
sionsrichtung 7 verlaufenden Ebene entsprechend dem Doppelpfeil 49 wird erreicht, dass die
Pragetiefe, das heiBt, die Eindringtiefe der erhabenen Bereiche des reliefartigen Prégemusters
am Umfang des Pragekdérpers 38, variiert werden kann. Je naher dabei die Rotationsachse 37
in der Zeichnung nach unten zum Dulsenaustritt 62 hin verschoben wird, desto héher wird der
durch den Pragekoérper 38 auf den Extrusionsstrang ausgetibte Druck. Dies kann unter Um-
stédnden zu einer unerwiinschten Ablenkung des Extrusionsstranges fiihren, welche durch eine
Verstellung der Lage der Rotationsachse 37 des Préagekérpers 38 in einer Ebene parallel zur
Extrusionsrichtung 7 entsprechend dem Doppelpfeil 50 kompensiert werden kann, weil dadurch
die Lage der Zone, in welcher die Umfangsflache 39 des Pragekérpers 38 die Oberflache 25
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des Extrusionsstranges berihrt, in Bezug auf den Disenaustritt 62 beziehungsweise auf die
Stirnseite 33 des Dornes 32 verschoben werden kann.

[0050] Zur Beschreibung der weiteren Verstellmdglichkeiten der Rotationsachse 37 wird nun
auf die Fig. 4 und 5 Bezug genommen. Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch einen Profilstab 6,
beispielsweise ein Fensterprofil und Fig. 5 eine Draufsicht auf diesen Profilstab 6. In beiden
Figuren ist der Pragekérper 38 mit seiner Rotationsachse 37 eingezeichnet. In der Fig. 4 ist mit
dem Doppelpfeil 51 gezeigt, dass die Lage des Pragekdrpers 38 in Richtung seiner Rotations-
achse 37 verstellbar ist, wodurch es beispielsweise mdoglich wird, mit dem Prégekérper 38 nur
einen Teil der in der Zeichnung oberen, ebenen Oberflaiche des Gegenstandes 5 bzw. Profil-
stabes 6 zu bearbeiten. Weiters zeigt der Doppelpfeil 52 in Fig. 4, dass die Rotationsachse 37
des Préagekdrpers 38 in einer senkrecht zur Extrusionsrichtung 7 verlaufenden Ebene winklig
verstellbar ist. Dadurch kénnen nach Bedarf Fein-Abstimmungen vorgenommen werden, bei-
spielsweise wenn es erwiinscht ist, dass die dem Profilstab 6 aufgepragte Struktur nicht Uber
die ganze Breite des Profilstabes 6 gleich tief ist bzw. auch Winkelfehler ausgeglichen werden
kénnen. Der Doppelpfeil 53 in Fig. 5 zeigt, dass die Rotationsachse 37 des Pragekérpers 38
auch in einer parallel zur Extrusionsrichtung 7 verlaufenden Ebene winklig verstellbar ist. So-
bald - bezogen auf Fig. 5 - der Winkel zwischen der Extrusionsrichtung 7 und der Rotationsach-
se 37 des Pragekdrpers 38 nicht ein rechter Winkel ist, ergibt sich bei der Abwalzbewegung des
Pragekdrpers 38 auf der Oberflache 25 des Profilstabes 6 eine quer zur Extrusionsrichtung 7
gerichtete Bewegungskomponente, was zur Folge hat, dass das aufgepragte Muster etwas
unscharf wird, was in gewissen Fallen erwiinscht sein kann. Ein anderer, wichtiger Effekt dieser
quer zur Extrusionsrichtung 7 und zum Profilstab 6 gerichteten Bewegungskomponente ist der,
dass das noch weiche Material des Extrudats einer Scherbeanspruchung unterworfen wird. Im
Falle einer co-extrudierten Deckschicht 24, insbesondere wenn deren Dicke gleich oder kleiner
ist als die Pragetiefe, wird durch diese Scherbeanspruchung eine lokale Durchmischung der
Werkstoffe von Profilstab 6 und Deckschicht 24 bewirkt und dadurch die Verbindung zwischen
Gegenstand 5 und Deckschicht 24 intensiviert und verbessert.

[0051] Auch wenn der Winkel zwischen der Extrusionsrichtung 7 und der Rotationsachse 37
des Pragekérpers 38 ein rechter Winkel ist, kann auf Wunsch im Pragebereich eine Scherwir-
kung erzielt werden. Diese wird erreicht, indem der Prégekdrper 38 nicht frei auf seiner Rotati-
onsachse 37 durch den sich an ihr vorbei bewegenden Extrusionsstrang mitgedreht wird, son-
dern gebremst oder angetrieben wird, so dass sich zwischen der Umfangsflache 39 des Prage-
kérpers 37 und der Oberflache 25 des Profilstabes 6 beziehungsweise der Deckschicht 24 eine
Relativbewegung einstellt.

[0052] Fig. 6 zeigt anhand des im Zusammenhang mit den Fig. 4 und 5 erwahnten Fensterpro-
fils, dass auch mehr als ein Pragekdrper 38 zum Pragen der Oberfliche 25 des Profilstabes 6
eingesetzt werden kann. Ein zweiter Pragekérper 55 mit einer Rotationsachse 54 kontaktiert mit
seiner Umfangsflache 56 einen in der Figur links angeordneten Umfangsbereich des Profilsta-
bes 6. Wie man sieht, ist die Umfangsflache 56 dieses Pragekdrpers 55 nicht gerade, sondern
weist nahe der in der Figur oben liegenden Stirnflaiche des Pragekérpers 55 einen Radius 67
auf, mit dem sie genau der zu pragenden Oberflache 25 des Profilstabes 6 angepasst ist. Der
den Profilstab 6 in der Zeichnung oben kontaktierende Pragekdrper 38 hat ebenfalls einen
Radius 68 und die beiden Pragekdrper 55 und 38 sind sich im Bereich der Winkelhalbierenden
63 des entsprechenden Radius des Profilstabes 6 sehr nahe, so dass der Profilstab 6 auch
Uber seinen Radius im Bereich zweier benachbarter Umfangsabschnitte praktisch nahtlos ge-
pragt werden kann. Anhand eines weiteren, um eine Rotationsachse 57 drehbaren Pragekér-
pers 58 ist in Fig. 6 gezeigt, dass auch Umfangsabschnitie des Profilstabes 6 gepragt werden
kénnen, die nicht gerade verlaufen, wie dies durch eine entsprechend angepasste Umfangsfla-
che 59 des Pragekdrpers 58 illustriert ist. Dieser Pragekérper 58 ndhert sich im Bereich der
Winkelhalbierende 64 dem Pragekdrper 38 praktisch bis zur Beriihrung, wodurch auch dieser
Ubergang im Bereich der Winkelhalbierenden 64 fast nahtlos gepragt werden kann. Selbstver-
standlich kénnen auch die weiteren Pragekdérper 55 und 58 mit den vorher anhand des Prage-
kérpers 38 beschriebenen Méglichkeiten zur Verstellung ihrer Lage in Bezug auf den Kanal 35
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ausgestattet sein. Das erwéhnte praktisch nahtlose Bearbeiten aneinander angrenzender Um-
fangsabschnitte des Profilstabes 6 ist Dank dieser Verstellmdglichkeiten der Pragekdrper 38,
55, 58 realisierbar.

[0053] Beim Ausflhrungsbeispiel geméaB Fig. 2 ist dem Extrusionswerkzeug 8 ein Kalibrier-
werkzeug 11 der Kalibriervorrichtung 10 unmittelbar nachgeordnet, wobei das Kalibrierwerk-
zeug 11 bevorzugt schwimmend, jedoch exakt achsgenau auf den dem Kalibrierwerkzeug 11 in
Extrusionsrichtung - Pfeil 7 - nachgeordneten und spater detaillierter beschriebenen Vorrichtun-
gen bzw. Werkzeugen der Kalibriervorrichtung 10 gehaltert ist. Das Kalibrierwerkzeug 11 ist
somit ein Bauteil der Kalibriervorrichtung 10 und weist senkrecht zur Extrusionsrichtung - Pfeil 7
- ausgerichtete Stirnflachen 65, 66 auf. Die Stirnflache 65 ist dabei dem Diisenaustritt 62 bzw.
der Stirnflache 31 des Disenkdrpers 30 zugewandt und unter Zwischenlage einer Dichtung 43
in einer Distanz vom Disenaustritt 62 angeordnet.

[0054] Damit die Distanz - in Extrusionsrichtung 7 - zwischen der Stirnseite 31 des Diisenkor-
pers 30 und der Stirnflache 65 des ersten Kalibrierwerkzeugs 11 gering gehalten werden kann,
ist auch im Kalibrierwerkzeug 11 eine Ausnehmung 42 angeordnet, in welcher der Pragekérper
38 Platz findet. Zwischen der Umfangsflache 39 des Pragekdrpers und der Ausnehmung 41
beziehungsweise 42 ist ausreichend Spiel vorhanden, um die beschriebenen Verstellmdglich-
keiten des Pragekérpers 38 zu gewahrleisten.

[0055] Der Stirnflache 66 des Kalibrierwerkzeuges 11, die vom Extrusionswerkzeug 8 abge-
wandt ist, ist Uber eine weitere Dichtung 44, die gleich groB oder auch unterschiedlich zur Dich-
tung 43 sein kann, eines der weiteren Kalibrierwerkzeuge 12 bis 14 der Kalibriervorrichtung 10
in Extrusionsrichtung - Pfeil 7 - nachgeordnet. Diese weiteren Kalibrierwerkzeuge 12 bis 14 sind
in Extrusionsrichtung - Pfeil 7 - jeweils in Abstédnden hintereinander angeordnet und am Kalib-
riertisch 21 gehaltert. In Fig. 2 ist nur ein Teil des Kalibrierwerkzeugs 12 dargestellt.

[0056] Nach dem letzten Kalibrierwerkzeug 14 (Fig. 1) tritt der extrudierte Profilstab 6 ohne
gréBeren Zwischenraum in die Kihleinrichtung 16, welche gegebenenfalls auch als Kalibrierein-
richtung dienen kann, ein und wird dort anschlieBend mit aus dem Stand der Technik bekann-
ten Kuhleinrichtungen abgekihlt. Dies kann entweder durch herkdmmliche Wasserbader bzw.
Sprihbader oder ahnliche, bekannte Einrichtungen erfolgen. Bevorzugt erfolgt in dieser Kih-
leinrichtung 16 eine Kalibrierung des Gegenstandes 5 mittels der in Fig. 1 im Bereich der Kiih-
leinrichtung 16 angedeuteten Kalibrierblenden 17, wie diese aus dem Buch Michaelis bzw.
anderen Druckschriffen zum Stand der Technik, z.B. der DE 195 04 981 A1 sowie den
EP 0 659 536 A2 und EP 0 659 537 A2, der US 3,473,194 A oder der DE 19 23 490 A, DE 22
39 746 A und der EP 0 487 778 B1 entnehmbar sind.

[0057] Durch die Verwendung der Dichtungen 43, 44 werden zwischen dem Extrusionswerk-
zeug 8 und den einzelnen Kalibrierwerkzeugen 11 bis 14 um den Gegenstand 5 umlaufende
Hohlrdume 60, 61 geschaffen. Diese Hohlrdume 60, 61 sind mit Leitungen 45, 46 verbunden,
Uber welche diese Hohlrdume 60, 61 auf einen unter dem Umgebungsdruck, also dem Luft-
druck abgesenkten Unterdruck, evakuiert werden kénnen. Dazu kénnen die einzelnen Leitun-
gen 45, 46 jeweils mit eigenen oder mit einem fur alle Hohlrdume 60, 61 gemeinsamen Vaku-
umerzeuger verbunden sein. Im letztgenannten Fall, wenn ein gemeinsamer Vakuumerzeuger
fur alle Hohlrdume 60, 61 verwendet wird, kdnnen zwischen diesem und den einzelnen Hohl-
rdumen 60, 61 Unterdruckregelorgane angeordnet sein, so dass beispielsweise die einzelnen
Hohlrdume 60, 61 mit zunehmenden Abstand vom Dlisenaustritt 62 auf ein héheres Vakuum
evakuiert sind. Um wahrend des Durchlaufens des Gegenstandes 6 durch die Kalibriervorrich-
tung 10 eine Verfestigung zumindest einer Oberflache 25 des Gegenstandes 5 zu ermdglichen,
sind die Kalibrierwerkzeuge 11 bis 14 gekiihlt. Dazu sind sie, wie in den Fig. 2 und 3 ersichtlich,
mit Kiihlkanalen 47, 48 versehen, durch welche ein Temperiermittel hindurchgefiihrt werden
kann. Das Temperiermittel wird dazu mit einer nicht dargestellten Umwalzpumpe den Kihlkana-
len 47, 48 zugeflhrt bzw. auch wiederum abgefihrt.

[0058] Die Dichtungen 43, 44 sind im vorliegenden Fall durch aufblasbare Hohldichtungsprofile
mit einer Hohlkammer gebildet. Deshalb steht die Hohlkammer dieses Hohldichtungsprofils Gber
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eine nicht dargestellte Druckleitung mit einem Druckversorgungssystem in Verbindung, welches
auch bei dem im Hohlraum 60 herrschenden Unterdruck eine luftdichte Abdichtung bei schwan-
kender Distanz sicherstellt. Diese Distanzanderungen kénnen durch die aufgrund von Tempera-
turdnderungen auftretenden Warmedehnungen des Materials der Kalibrierwerkzeuge 11 bis 14
sowie durch unterschiedliche Druckverhaltnisse im Bereich der einzelnen Hohlrdume 60, 61
bedingt sein. Es kénnen aber auch elastische Dichtungsgummi in Form einer bevorzugt runden
Dichtungsschnur eingesetzt werden, welche in ihrer AuBenabmessung durch Zugbeanspru-
chung verkleinert wird und so in den Spalt eingelegt bzw. eingebracht werden kann und nach
Wegnahme der Zugbeanspruchung der Dichtungsgummi expandiert und an den einander zu-
gewendeten Stirnflachen der Kalibrierwerkzeuge 11 bis 14 zur Anlage kommt.

[0059] Bei der durch den Pragekérper 38 und die Kalibrierwerkzeuge 11 bis 14 auf den
Schmelzestrang ausgeibten Verformung werden in dem Material enthaltene Gleitmittelreste
ausgepresst bzw. ausgeschwemmt. Dadurch, dass diese Gleitmittelreste nun in heiBer, flissi-
ger Form, insbesondere im Hohlraum 60 und gegebenenfalls auch im Hohlraum 61 ausgefallt
bzw. ausgepresst werden, kénnen sie gleichzeitig mit der Absaugung der Luft zur Aufrechter-
haltung des Vakuums in den Hohlrdumen 60, 61 abgesaugt und in einem nicht dargestellten
Abscheider aus der durch den Vakuumerzeuger angesaugten Luft abgeschieden und in einem
Auffangbehalter zur Entsorgung bzw. Wiederaufbereitung aufgefangen werden. Damit wird
verhindert, dass diese Gleitmittelreste insbesondere in den Kalibrierwerkzeugen 11 bis 14
abgelagert werden und zu einer Schlierenbildung im Bereich der Oberfliche 25 des Gegen-
standes 5 fuhren.

[0060] In der Fig. 4 ist ein méglicher Querschnitt des Gegenstandes 5, umfassend den Profil-
stab 6 sowie zumindest eine Deckschicht 24, in seinem Querschnitt vergréBert vereinfacht
dargestellt. Wie aus dieser Darstellung zu ersehen ist, ist hier nur eine Deckschicht 24 im obe-
ren Bereich des Profilstabes 6 an diesem angeformt, wie dies bereits zuvor detailliert beschrie-
ben worden ist. Dabei ist das erste Kunststoffmaterial des Profilstabes 6 aus der Gruppe von
Polyvinylchlorid (PVC), Polyamid (PA), Acrylnitril-Styrol-Acrylester (ASA), Acryl-nitril-Butadien-
Styrol (ABS), Polycarbonat (PC), Polyethylen (PE) sowie Polypropylen (PP) gewahlt. Das zwei-
te Kunststoffmaterial zur Bildung mindestens einer Decksicht 24 kann aus der Gruppe von
Acrylnitril-Styrol-Acrylester (ASA), Poly-Methyl-Metacrylat (PMMA), Polyamid (PA), Polycarbo-
nat (PC) oder Blends mit diesen Materialien gewahlt werden. Der Ausdruck "Blend" wird in der
Kunststofftechnik fir "Mischungen" bestehend aus zwei der mehreren polymeren Rohstoffen
verwendet. Polymerblends sind dabei Mischkunststoffe aus mehreren Kunststoffsorten.

[0061] Dabei wird bevorzugt das erste Kunststoffmaterial des Profilstabes 6 unterschiedlich
zum zweiten Kunststoffmaterial der Deckschicht 24 gewahlt. Es ware aber auch mdglich, fir
beide Kunststoffmaterialen den gleichen Werkstoff, jedoch mit unterschiedlichen Einférbungen,
zu verwenden. Die Deckschicht 24 ist bei diesem hier gezeigten Ausflihrungsbeispiel in ihrer
Dicke Ubertrieben dargestellt, wobei diese aus einem ausgewéhlten Bereich mit einer unteren
Grenze 0,05 mm, vorzugsweise 0,1 mm, insbesondere 0,2 mm, und mit einer oberen Grenze
von 1,0 mm, vorzugsweise 0,7 mm, insbesondere 0,5 mm, gebildet ist. Die Wahl der Dicke ist
vom verwendeten zweiten Werkstoff bzw. Kunststoffmaterial abhangig, wobei bei der Verwen-
dung des Werkstoffes ASA mit sehr geringen Schichtdicken das Auslangen gefunden werden
kann und trotzdem ein Durchscheinen des Grundmaterials des Profilstabes 6 durch die Deck-
schicht 24 verhindert wird. Dabei kann das zweite Kunststoffmaterial zur Bildung der Deck-
schicht 24 unterschiedlich eingefarbt sein und beispielsweise auch, falls mehrere dieser Deck-
sichten 24 am Profilstab 6 vorgesehen sind, diese zueinander eine unterschiedliche Farbge-
bung und/oder aus unterschiedlichen Kunststoffmaterialien gebildet sein.

[0062] Wie bereits zuvor beschrieben, kann durch die Wahl des verwendeten zweiten Werkstof-
fes bzw. Kunststoffmaterials eine Veredelung des aus dem ersten Kunststoffmaterial gebildeten
Profilstabes 6 erzielt werden. Wird als zweiter Kunststoff ASA verwendet, ist dies nun aufgrund
einer Weiterentwicklung der Rohstoffhersteller méglich, wobei dieser Werkstoff viele Vorteile in
sich vereinigt. Speziell in Hinsicht auf einen Einsatz als Oberflachen-Beschichtungsmaterial von
Hohlprofilen, insbesondere im Fenster- und Tirenbau, weist es wesentliche Vorteile gegenlber
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anderen Werkstoffen, wie gute UV- und Witterungsbestandigkeit, Warmeformbestandigkeit und
chemische Besténdigkeit, auf. Dieser Werkstoff ist aber auch sehr flexibel und schlagzah, so-
dass er bei der Verarbeitung gut zu schneiden ist, in Gebrauch spater mechanischen Bean-
spruchungen, wie z.B. Hagelschlag oder dgl., sehr gut widersteht. Weiters ist dieser sehr gut im
Extrusionsprozess verarbeitbar und wird in einer groBen Farbpalette am Markt angeboten,
wobei diese Materialien dann auBerst farbstabil sind. Der Kunststoff ist sehr gut deckend, so-
dass nur geringe Schichtdicken zur Ausbildung der Deckschicht 24 notwendig sind, um den
Profilstab 6 an den gewiinschten Stellen deckend einzuféarben. Auch ist die gute SchweiBbar-
keit, ein wesentliches Kriterium bei der Fenstererzeugung, gegeben.

[0063] Bislang wurden farbige Fensterprofile mit einer PMMA (Poly-Methyl-Metacrylat)- Be-
schichtung hergestellt. Hierbei missen allerdings gréBere Schichtdicken als im Vergleich zur
ASA aufgebracht werden, um eine deckende Farbschicht gegeniiber dem Grundmaterial zu
erzeugen. Dadurch ist eine Beschichtung mit dem Werkstoff PMMA im Vergleich zu ASA relativ
kostenintensiv. Weiters ist PMMA spréde und schwierig zu verarbeiten. Es wurde aber auch
eingefarbtes PVC verwendet, welches aber nur bedingt einsetzbar ist. Dieser Werkstoff weist
jedoch eine kleine Farbpalette und eine schlechte UV- sowie Witterungsbesténdigkeit auf.

[0064] Der durch die hier beschriebene Coextrusionsanlage hergestellte Gegenstand 5 umfasst
somit zumindest den Profilstab 6 sowie zumindest eine an seiner Oberflaiche 25 zumindest
bereichsweise angeordnete Deckschicht 24. Fir die endgultige Formgebung wird der aus dem
Profilstab 6 und der Deckschicht 24 gebildete Gegenstand 5 gemeinsam in der Formgebungs-
einrichtung 3, insbesondere der Kalibriervorrichtung 10 mit deren Kalibrierwerkzeugen 11 bis 14
gemeinsam kalibriert. Nach diesem Kalibriervorgang wird der Gegenstand 5 in einer der Kihl-
kammern 15 der Kiihleinrichtung 16 weiter abgekihlt, wie dies nachfolgend noch kurz be-
schrieben werden wird.

[0065] Fig. 3 zeigt eine andere Ausfihrungsart der Formgebungseinrichtung, wobei fir die
Bezeichnung gleicher Elemente die gleichen Bezugszahlen verwendet wurden wie in den ande-
ren Figuren.

[0066] Bei dieser Ausfiihrungsart ist der Pragekérper 38 nicht im Bereich des Disenaustritts 62
angeordnet, sondern zwischen dem ersten Kalibrierwerkzeug 11 und dem zweiten Kalibrier-
werkzeug 12. Wie bei der im Zusammenhang mit Fig. 2 erlauterten Ausfihrungsart kann auch
bei dieser Ausflihrungsart gemaB der Fig. 3 der den Pragekérper 38 umgebende Hohlraum 61
gegen die Umgebung abgedichtet und evakuiert sein, so dass der hohle Extrusionsstrang durch
den an seiner Innenseite wirkenden Umgebungsdruck gestitzt und gegen den Préagekérper 38
gedriickt wird. Als MaBnahme zur zuséatzlichen Stiitzung des Extrusionsstrangs kann der Dorn
32 wie dargestellt bis in den Bereich des Pragekérpers 38 verldangert sein. Die Anordnung des
Pragekérpers 38 nach dem ersten Kalibrierwerkzeug 11 hat den Vorteil, dass der Extrusions-
strang vor dem Pragen etwas abgekiihlt und dadurch verfestigt wird.

[0067] Bei allen Ausfiihrungsarten kann der Pragekérper 38 gekihlt werden, beispielsweise
indem er einem Strom eines gekihlten Gases, beispielsweise Luft ausgesetzt wird oder indem
in ihm mindestens ein von einem Kihlfluid durchstromter Kanal angeordnet ist (nicht darge-
stellt).

[0068] Fig. 7 veranschaulicht anhand einer schematischen, perspektivischen Darstellung, wie
die beschriebenen Verstellméglichkeiten der Lage und Ausrichtung des Pragekérpers 38 reali-
siert werden kdnnen. In diesem Beispiel wird die Rotationsachse 37 des Prégekérpers 38 ein-
seitig von einem Tragteil 69 gehalten, der seinerseits um eine Achse 70 schwenkbar an einem
Winkelteil 71 gehalten ist. Dadurch ist die Rotationsachse 37 des Pragekérpers 38 in einer
parallel zur Extrusionsrichtung 7 verlaufenden Ebene winklig verstellbar, wie dies durch den
Doppelpfeil 53 gezeigt ist. Der Winkelteil 71 ist an seinem Schenkel 78 mit einem Tragzapfen
72 verbunden, der um eine parallel zur Extrusionsrichtung 7 ausgerichtete Achse 73 entspre-
chend dem Doppelpfeil 52 schwenkbar ist und so die winklige Verstellung der Rotationsachse
37 des Pragekérpers 38 in einer senkrecht zur Extrusionsrichtung 7 verlaufenden Ebene er-
laubt. Der Tragzapfen 72 ist gleichzeitig in seiner Langsrichtung gegentber einer ihn aufneh-
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menden ersten Schiebeplatte 74 entsprechend dem Doppelpfeil 50 langs verstellbar, so dass
die parallele Verstellung der Rotationsachse 37 des Pragekérpers 38 in einer parallel zur Extru-
sionsrichtung 7 verlaufenden Ebene erméglicht ist.

[0069] Die erste Schiebeplatte 74 ist in der Zeichnung vertikal verschiebbar in einer zweiten
Schiebeplatte 76 aufgenommen und beispielsweise mittels einer ersten Spindel 75 in Richtung
des Doppelpfeils 49 bewegbar. So kann die Rotationsachse 37 des Pragekdrpers 38 in einer
senkrecht zur Extrusionsrichtung 7 verlaufenden Ebene parallel verstellt werden. Die zweite
Schiebeplatte 76 ist in der Zeichnung horizontal verschiebbar im Diisenkdrper 30 aufgenommen
und beispielsweise mittels einer zweiten Spindel 77 in Richtung des Doppelpfeils 51 bewegbar.
So kann die Lage des Prégekérpers 38 in Richtung seiner Rotationsachse 37 verstellt werden.
Ubrigens kann fir die genannte, durch den Doppelpfeil 53 angedeutete Verstellung des Trag-
teils 69 um die Achse 70 ebenfalls eine Spindel verwendet werden (nicht dargestellt), die zwi-
schen dem in der Figur rechten Ende des Tragteils 69 und einer Verlangerung des Schenkels
78 des Winkelteils 71 angeordnet ist.

[0070] FiUr den Betrieb der Extrusionsanlage 1, insbesondere den am Kalibriertisch 21 ange-
ordneten bzw. gehalterten Ein- bzw. Vorrichtungen sind diese mit einer nicht naher dargestell-
ten Versorgungseinrichtung verbindbar, mit welcher die unterschiedlichsten Aggregate, bei-
spielsweise mit einem fliissigen Kihimedium, mit elektrischer Energie, mit Druckluft sowie mit
einem Vakuum, beaufschlagt werden kdnnen. Die unterschiedlichsten Energietrager kénnen je
nach Bedarf frei gewéhlt und eingesetzt werden.

[0071] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus der Formgebungseinrichtung 3 diese bzw. deren Bestandteile teilweise
unmaBstablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0072] Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

[0073] Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3; 4; 5; 6; 7 gezeigten Ausflihrungen
den Gegenstand von eigensténdigen, erfindungsgemaBen Lésungen bilden. Die diesbezilgli-
chen, erfindungsgemaBen Aufgaben und L&dsungen sind den Detailbeschreibungen dieser
Figuren zu entnehmen.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Extrusionsanlage 16 Kuhleinrichtung
2 Extruder 17 Kaliberblende
3 Formgebungseinrichtung 18 Aufnahmebehalter
4 Raupenabzug 19 Maschinenbett
5 Gegenstand 20 Aufstandsflache
6 Profilstab 21 Kalibriertisch

7 Extrusionsrichtung 22 Laufrolle

8 Extrusionswerkzeug 23 Fahrschiene

9 Extrusionsduse 24 Deckschicht

10 Kalibriervorrichtung 25 Oberflache

11 Kalibrierwerkzeug 26 Warmekammer
12 Kalibrierwerkzeug 27

13 Kalibrierwerkzeug 28

14 Kalibrierwerkzeug 29

15 Kihlkammer 30 Dusenkorper
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Stirnseite 56 Umfangsflache
32 Dorn 57 Rotationsachse
33 Stirnseite 58 Pragekérper
34 Linie 59 Umfangsflache
35 Kanal 60 Hohlraum
36 Kanal 61 Hohlraum
37 Rotationsachse 62 Dusenaustritt
38 Pragekorper 63 Winkelhalbierende
39 Umfangsflache 64 Winkelhalbierende
40 Pfeil 65 Stirnflache

Ausnehmung 66 Stirnflache
42 Ausnehmung 67 Radius
43 Dichtung 68 Radius
44 Dichtung 69 Tragteil
45 Leitung 70 Achse
46 Leitung 71 Winkelteil
47 Kuhlkanal 72 Tragzapfen
48 Kuhlkanal 73 Achse
49 Doppelpfeil 74 Schiebeplatte
50 Doppelpfeil 75 Spindel

Doppelpfeil 76 Schiebeplatte
52 Doppelpfeil 77 Spindel
53 Doppelpfeil 78 Schenkel

54 Rotationsachse
55 Pragekorper

Patentanspriuche

1.

Formgebungseinrichtung (3), umfassend eine Extrusionsdiise (9) mit einem Dlsenkérper
(30), in dem mindestens ein erster Kanal (35) zur Aufnahme eines Schmelzestranges zur
Herstellung von insbesondere hohlen Profilstdben (6) aus Kunststoff ausgebildet ist und
mindestens einen um eine Rotationsachse (37) drehbaren Pragekdrper (38), der an seiner
Umfangsflache (39) ein reliefartiges Pragemuster tragt und damit mit einem Teil des Um-
fangs des die Extrusionsdiise (9) in Extrusionsrichtung (7) verlassenden Schmelzestranges
in Kontakt steht, wobei die Rotationsachse (37) des Prégekérpers (38) relativ zum Kanal
(35) verstellbar ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass in Extrusionsrichtung (7)
anschlieBend an die Extrusionsdiise (9) ein erstes Kalibrierwerkzeug (11) angeordnet ist
und dass der Raum (60) zwischen der Extrusionsdiise (9) und dem ersten Kalibrierwerk-
zeug (11) zwecks Bildung eines Unterdrucks gegeniiber dem Umgebungsdruck abgedich-
tet ist.

Formgebungseinrichtung (3) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Extru-
sionsdise (9) mindestens einen vom ersten Kanal (35) getrennten weiteren Kanal (36) um-
fasst und dass der weitere Kanal (36) vor einem Diisenaustritt (62) in den ersten Kanal (35)
einmiindet und so mindestens ein Teil der Oberfliche des Schmelzestranges mit einer
Deckschicht (24) aus einem weiteren Kunststoff bedeckt ist und dass die Umfangsflache
(39) des Pragekdrpers (38) mit mindestens einem Teil der Deckschicht (24) in Kontakt
steht.

12/20



> dsterreichisches AT 503 326 B1 2012-05-15
V patentamt

3. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lage des Pragekérpers (38) in Richtung seiner Rotationsachse
(87) verstellbar (Doppelpfeil 51) ist.

4. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rotationsachse (37) des Pragekdrpers (38) in einer senkrecht zur
Extrusionsrichtung (7) verlaufenden Ebene parallel verstellbar (Doppelpfeil 49) ist.

5. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rotationsachse (37) des Pragekdrpers (38) in einer senkrecht zur
Extrusionsrichtung (7) verlaufenden Ebene winklig verstellbar (Doppelpfeil 52) ist.

6. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rotationsachse (37) des Pragekdrpers (38) in einer parallel zur
Extrusionsrichtung (7) verlaufenden Ebene parallel verstellbar (Doppelpfeil 50) ist.

7. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rotationsachse (37) des Pragekdrpers (38) in einer parallel zur
Extrusionsrichtung (7) verlaufenden Ebene winklig verstellbar (Doppelpfeil 53) ist.

8. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie Mittel zum rotierenden Antreiben des Pragekdrpers (38) aufweist.

9. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie Mittel zum Bremsen der Rotation des Pragekérpers (38) aufweist.

10. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein weiterer Pragekérper (55, 58) vorhanden ist, dessen
Umfangsflache (56, 59) mit einem weiteren Teil des Umfangs des die Extrusionsdise ver-
lassenden Schmelzestranges in Kontakt steht.

11. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Préagekdrper (38) mit seiner Umfangsflache (39) eine Ebene
schneidet, in welcher eine einen Disenaustritt (62) enthaltende Stirnseite (31) des Diisen-
kdrpers (30) liegt.

12. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Raum (60) zwischen der Extrusionsdiise (9) und dem ersten Ka-
librierwerkzeug (11) durch Dichtungsmittel (43) abgedichtet ist, die an einer einen Disen-
austritt (62) enthaltenden Stirnseite (31) des Disenkdrpers (30) und einer dieser Stirnseite
(31) gegeniiberliegenden Flache des ersten Kalibrierwerkzeugs (11) anliegen.

13. Formgebungseinrichtung (3) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Extrusionsrichtung (7) anschlieBend an das erste Kalibrierwerkzeug
(11) ein weiteres Kalibrierwerkzeug (12) angeordnet ist, dass der Pragekdrper (38) zwi-
schen dem ersten Kalibrierwerkzeug (11) und dem weiteren Kalibrierwerkzeug (12) ange-
ordnet ist und dass der Raum (61) zwischen dem ersten Kalibrierwerkzeug (11) und dem
weiteren Kalibrierwerkzeug (12) zwecks Bildung eines Unterdrucks gegeniiber dem Umge-
bungsdruck abgedichtet ist.

14. Formgebungseinrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Raum
(61) zwischen dem ersten Kalibrierwerkzeug (11) und dem weiteren Kalibrierwerkzeug (12)
durch Dichtungsmittel (44) abgedichtet ist, die an einander zugewandten Flachen des ers-
ten Kalibrierwerkzeugs (11) und des weiteren Kalibrierwerkzeugs (12) anliegen.

15. Formgebungseinrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Kalibrierwerkzeug (11) und/oder das weitere Kalibrierwerkzeug
(12) mit Kiihlkanalen (47, 48) ausgestattet ist.
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16. Extrusionsanlage zur Herstellung von insbesondere hohlen Profilstdben (6) aus Kunststoff,
mit einer Plastifiziereinheit und einer Formgebungseinrichtung (3) dadurch gekennzeich-
net, dass die Formgebungseinrichung (3) nach einem der Anspriiche 1 bis 15 ausgebildet
ist.

Hierzu 6 Blatt Zeichnungen
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