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VERFAHREN UKD VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON KUNSTSTOFFPROFILEN

Die  Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung von = Kunststoffprofilen bestehend aus
zumindest einem harten Profilstrang (3), beispielsweise
aus Hart-PVC, und zumindest einem weichen Profilstrang
(5), beispielsweise aus Weich—-PVC, wobei beide
Profilstrdnge (3, 5) von separaten Extrusionsdiisen (2,
4) erzeugt und in einer Kihlvorrichtung abgekiihlt
werden, Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
beim weichen Profilstrang (5) vor und/oder wéhrend des
Zusammenfiigens mit dem erkalteten harten Profiistrang

durch eine geringflgige Energiezufuhr
Eigenspannungen im Profiistrang (3) abgebaut werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Herstellung von
Kunststoffprofilen bestehend aus zumindest einem harten Profilstrang, beispiels-
weise aus Hart-PVC, und zumindest einem weichen Profilstrang, beispielsweise
aus Weich-PVC, wobei beide Profilstrénge von separaten Extrusionsdiisen erzeugt
und in einer Kihlvorrichtung abgekihlt werden.

Derartige Kunststoffprofile werden u.a. in der Fensterindustrie als Kunststoff-
fensterrahmen, -fliigel oder sonstige Profile verwendet. Ein Kunststoffprofil kann
beispielsweise aus einem harten Profilstrang als Grundkérper bestehen, welcher
ein oder mehrere Dichtungsprofile (weiche Profilstrénge) aufweist.

Bekannte und dem Stand der Technik entsprechende Vorrichtungen und Verfah-
ren sind:

- Co-Extrusionsverfahren (VerschweiBung des Hart-PVC-Profils mit dem Weich-
PVC- Profil erfoigt in der Extrusionsdiise)

- Post-Coextrusionsverfahren mit VerschweiBung (VerschweiBung der beiden
Profilelemente erfolgt nach dem Erkalten des Hart-PVC-Profils mit dem in einer
separaten Extrusionsdiise ausgeformten Weich-PVC-Profil, wobei das Hart-
PVC-Profil an der zu verschweiBenden Stelle durch externe Warmeeinbringung
lokal auf SchweiBtemperatur erwérmt wird und mit dem noch auf Schmelze-
temperatur aus der zweiten Diise austretenden Weich-PVC-Profilstrang ver-
bunden wird. AnschlieBend ist eine erneute Abkiithlung des Profils mit z.B. ei-
nem Wasserbad erforderlich.) Ein soiches Verfahren ist beispielsweise in der
EP 455 670 B beschrieben.

- Post-Coextrusionsverfahren durch Einextrudieren in eine Nut (die beiden
Profilelemente werden miteinander verbunden, indem der Weich-PVC-Profil-
strang in eine Aufnahmenut des erkalteten Hart-PVC-Profilstranges einextru-
diert wird und anschlieBend in einer Kihivorrichtung, z.B. einem Wasserbad,
beide Profilstrénge gemeinsam abgekihlt werden.)

- Mechanische Verbindungsverfahren durch z.B. "Einrollen" einer Weich-PVC-
Dichtung in den kalten Hart-PVC-Profilstrang.

Nachteilig wirken sich bei den bekannten Vorrichtungen und Verfahren aus:
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Co-Extrusionsverfahren

- keine Flexibilitat in der Produktion (z.B. mit oder ohne Dichtung im Profil)
- kostenintensive Extrusionsdiise
- Profilelemente sind untrennbar verbunden (Rezyklierbarkeit ist eingeschrankt)

Post-Coextrusionsverfahren

- kostenintensive Zusatzeinrichtungen

- zusatzliche Energieeinbringung in das Hart-PVC-Profil fihrt zu Eigenspannun-
gen und erhoht die Gefahr des Verziehens der Profile

- erhdhter Platzbedarf aufgrund der zusétzlichen Kihieinrichtung

Mechanische Verbindungsverfahren

- Eigenspannungen im Weich-PVC-Profilstrang infolge Dehnung beim Einrollen
kénnen nach dem Ablédngen der Profile zu Schrumpfungen fiihren (z.B. Dich-
tungslénge ist kiirzer als Profilldnge)

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, mit einer neuen Vorrichtung und ei-
nem neuen Verfahren eine kostengiinstigere Alternative zur Herstellung von z.B.
Profilen mit Dichtungen anzubieten, welche die angefiihrten Nachteile vermeiden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, dass beim weichen Profil-
strang vor und/oder wahrend des Zusammenfiigens mit dem erkalteten harten
Profilstrang durch eine geringfugige Energiezufuhr Eigenspannungen im Profil-
strang abgebaut werden. Es werden somit zwei vorher abgekiihlte Profilstrange
zusammengefiigt, wobei durch eine geringfiigige Erwarmung des weichén Profils
Spannungen in Bezug auf den harten Profilstrang vermieden werden.

GemaB einer ersten Ausfihrungsvariante wird der weiche Profilstrang in eine
Ausnehmung oder Nut des harten Profilstranges eingerollt, gemédB einer zweiten
Variante die Oberflache des weichen Profilstranges lokal erwarmt und mit dem
harten Profilstrang unter Druck verschweilt. Durch die geringfiigige Energiezu-
fuhr (weit unter einer verschweiBfahigen Temperatur) in das weiche Profil wer-
den Eigenspannungen durch das Einrollen weitgehend abgebaut, was beispiels-
weise zu einem schrumpfungsfreien Dichtungsprofil im Hauptprofilstrang fihrt,
das nach dem Ablangen die Zuschnittldnge beibehalt.



AT 005077 Ul

Weiters kommt es auch beim VerschweiBen durch die geringe Energiezufuhr in
das weiche Profil zu keiner signifikanten Eigenspannung im harten Profilstrang,
da nur relativ kleine Bereiche der Oberfliche des weichen Profilstranges bis zu
einer vom jeweiligen Material abhéngigen, verschweiBfahigen Temperatur er-
wéarmt werden mdissen.

Bei beiden Varianten ist in vorteilhafter Weise keine weitere, zusétzliche Kihi-
vorrichtung nach dem Einrollen bzw. VerschweiBen erforderlich.

Es ist auch moglich beide Varianten zu kombinieren und das weiche Profil nach
bzw. beim Einrollen in eine Nut des harten Profilstranges unter Druck zu ver-
schweiBen.

In beiden Fallen gibt es auch keine Probleme bei der Wiederverwertung, da die
weichen Profilstréinge ohne Aufwand aus der Nut des harten Profilstranges ent-
fernt werden kénnen bzw. durch die nur oberflachliche VerschweiBung bei der
zweiten Ausfiihrungsvariante eine mechanisch einfache Trennung beider Profil-
strange maoglich ist.

Wihrend beim bekannten mechanischen Verbindungsverfahren beide Profil-
strdnge meist auf separaten Extrusionsvorrichtungen erzeugt werden, ist es hier
erfindungsgemaB moglich, den zumindest einen weichen Profilstrang und den
zumindest einen harten Profilstrang im Wesentlichen gleichzeitig in einer Extrusi-
onslage herzustellen.

Die geringfliigige Energiezufuhr in den weichen Profilstrang kann mittels IR-
Strahlung, elektrischem Heizstrahler oder HeiBluft erfolgen. Die Erhitzung von
auBen bewirkt eine héhere Oberflachentemperatur in Bezug auf die Kerntempe-
ratur des weichen Profilstranges, wodurch der Profilstrang einerseits die erfor-
derliche mechanische Festigkeit beibehédlt und andererseits oberfléchlich derart
erhitzt werden kann, dass eine VerschweiBung unter Druck mdéglich ist.

Eine Extrusionsvorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens
zur Herstellung von Kunststoffprofilen aus zumindest einem harten Profilstrang
und zumindest einem weichen Profilstrang ist dadurch gekennzeichnet, dass ein
gemeinsames Kiihlbad oder pro Profilstrang separate Kiihibader in der Extrusion-
seinrichtung vorgesehen sind, wobei in Extrusionsrichtung nach dem Kihibad fur
den weichen Proﬁl'st'r.'ang eine Heizeinrichtung fiir den weichen Profilstrang ange-
ordnet ist.
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In einer ersten Ausfiihrungsvariante weist die erfindungsgemafe Extrusionsvor-
richtung in Extrusionsrichtung nach der Heizeinrichtung eine Einheit zum Einrol-
len des weichen Profilstranges in eine Ausnehmung oder Nut des harten Profil-
stranges auf, in einer zweiten Ausfiihrungsvariante ist nach der Heizeinrichtung
eine Einheit zur DruckverschweiBung des weichen Profilstranges mit dem harten
Profilstrang vorgesehen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von schematischen Zeichnungen naher
erldutert. Fig. 1 zeigt eine erfindungsgeméBe Extrusionsvorrichtung in einem
Langsschnitt, Fig. 2 eine Ausfilhrungsvariante der Vorrichtung nach Fig. 1 in glei-
cher Schnittdarstellung, Fig. 3 einen Schnitt gemaB Linie III-111 in Fig. 1, Fig. 4
eine Ausfihrungsvariante der Vorrichtung nach Fig. 3 in gleicher Schnittdarstel-
lung, sowie Fig. 5 ein Kunststoffprofil in einer Schnittdarsteliung.

Die in Fig. 1 in einem schematischen L&ngsschnitt dargestelite Extrusionsvor-
richtung 1 weist zumindest eine Extrusionsdiise 2 zur -Herstellung eines Hart-
PVC-Profilstranges 3 und zumindest eine separate Extrusionsdiise 4 zur Erzeu-
gung eines Weich-PVC-Profilstranges 5 auf. In der dargesteliten Ausflihrungs-
variante weist die Vorrichtung separate Kihlbéder 6 und 7 fur den harten Profil-
strang 3 und den weichen Profilstrang 5 auf. In Extrusionsrichtung nach dem
Kihibad 7 fir den weichen Profilstrang 5 ist anschlieBend an das Kiihlbad eine
Trockenstation 8 angeordnet, wobei nach dem Austritt aus der Trockenstation im
Bereich einer Einheit 9 zum Einrollen des weichen Profilstranges 5 in eine hier
nicht weiter dargestellte Ausnehmung oder Nut des harten Profilstranges 3 eine
Heizeinrichtung 10 zum Erwérmen des weichen Profilstranges 5 angeordnet ist.
Die notwendige, geringfiigige Energiezufuhr in den weichen Profilstrang 5 kann in
der Heizeinrichtung 10 mittels IR-Strahiung, mit Hilfe eines elektrischen Heiz-
strahlers sowie mit Hilfe von HeiBluft erfolgen. Durch die Erwarmung des weichen
Profilstranges kdnnen die Eigenspannungen durch das Einrollen weitgehend ab-
gebaut und ein Langenschwund durch Schrumpfen vermieden werden. Das aus
der Einrolleinheit 9 austretende Kunststoffprofil 11 muss keiner weiteren Kihi-
einrichtung zugefihrt werden.

Die in Fig. 2 dargestelite Ausfiihrungsvariante unterscheidet sich von jener nach
Fig. 1 dadurch, dass in Extrusionsrichtung nach der Heizeinrichtung 10 eine Ein-
heit zur DruckverschweiBung 12 des weichen Profilstranges 5 mit dem harten
Profilstrang 3 vorgesehen ist. Dabei ist im harten Profilstrang 3 nicht unbedingt
eine Nut notwendig, da auch eine oberflachliche AnschweiBung erfolgen kann.
Die DruckschweiBeinrichtung weist auf der einen Seite ein Fiihrungselement 13
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und auf der gegeniberliegenden Seite eine den notwendigen Druck erzeugende
Gegenrolle 14 auf.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt im Bereich der Extrusionsdiise 2 fiir den weichen Profil-
strang 5, wobei die Extrusionsdiise 2 als Winkelkopf mit angeschlossenem
Coextruder 15 ausgefiihrt ist. Die beiden Profilstrénge 3 und 5 werden durch se-
parate Kihibader 6 und 7 gefiihrt.

GemaB der in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsvariante kann fur beide Profil-
strange 3 und 5 ein gemeinsames Kiihlbad 16 vorgesehen sein.

Fig. 5 zeigt ein Kunststoffprofil 11 bei welchem in eine Nut 17 des harten Profil-
stranges 3 ein weicher Profilstrang 5 (z.B. Dichtungsprofil) eingerolit ist. Der wei-
che Profilstrang 5 kann in einer Ausfilhrungsvariante zusétzlich an den Kontakt-
flichen 18, den Nutflanken 19 und/oder der Nutbasis 20 mit dem harten Profil-
strang 3 druckverschweit sein.



AT 005077 Ul

AN UCH

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen bestehend aus zumindest
einem harten Profilstrang (3), beispielsweise :aus Hart-PVC, und zumindest
einem weichen Profilstrang (5), beispielsweise aus Weich-PVC, wobei beide
Profilstrange (3, 5) von separaten Extrusionsdiisen (2, 4) erzeugt und in ei-
ner Kihlvorrichtung abgekiihit werden, dadurch gekennzeichnet, dass beim
weichen Profilstrang (5) vor und/oder wéhrend des Zusammenfiigens mit
dem erkalteten harten Profilstrang (3) durch eine geringfiigige Energiezu-
fuhr Eigenspannungen im Profilstrang (5) abgebaut werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der weiche Pro-
filstrang (5) in eine Ausnehmung oder Nut des harten Profilstranges (3) ein-
gerollt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober-
fliche des weichen Profilstranges (5) lokal erwdrmt und mit dem harten
Profilstrang (3) unter Druck verschweiBt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine weiche Profilstrang (5) und der zumindest eine harte
Profilstrang (3) im Wesentlichen gleichzeitig in einer Extrusionsanlage her-
gestellt und abgekihlt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die geringfigige Energiezufuhr in den weichen Profilstrang (5) mittels IR-
Strahlung, elektrischem Heizstrahler oder HeiBluft erfolgt.

Extrusionsvorrichtung zur Herstellung von Kunststoffprofilen (11), beste-
hend aus zumindest einem harten Profilstrang (3), beispielsweise aus Hart-
PVC, und zumindest einem weichen Profilstrang (5), beispielsweise aus
Weich-PVC, mit separaten Extrusionsdilsen (2, 4) zur Erzeugung zumindest
eines harten Profilstranges (3) und zumindest eines weichen Profilstranges
(5), dadurch gekennzeichnet, dass ein gemeinsames Kihlbad (16) oder pro
Profilstrang separate Kihibéder (6, 7) in der Extrusionseinrichtung vorgese-
hen sind, wobei in Extrusionsrichtung nach dem Kihibad (7; 16) fur den
weichen Profilstrang (5) eine Heizeinrichtung (10) fir den weichen Profil-
strang (5) angeordnet ist.
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Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in .
Extrusionsrichtung nach der Heizeinrichtung (10) eine Einheit (9) zum Ein-
rollen des weichen Profilstranges (5) in eine Ausnehmung oder Nut des
harten Profilstranges (3) vorgesehen ist. ’

Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in
Extrusionsrichtung nach der Heizeinrichtung (10) eine Einheit (12) zur
DruckverschweiBung des weichen Profilstranges (5) mit dem harten Profil-
strang (3) vorgesehen ist.
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