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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON KUNSTSTOFFPLATTEN MIT
HINTERSCHNITTENEN, EINSTUCKIGEN ANSATZEN SOWIE EINE DERARTIGE

KUNSTSTOFFPLATTE

Eine Vorrichtung zum Herstellen von Kunststoffplatten
(20), vorzugsweise aus themmoplastischem Kunststoff, die
auf mindestens einer Seite mit hinterschnittenen, einstiickig
mit ihnen ausgebildeten Ansatzen (28) versehen sind, um-
falkt einen Extruder (1) und eine Flachdise (2), durch die
der aufgeschmoizene Kunststoff einem aus zwei Walzen
(10, 11, 12) gebildeten Walzenspalt zufihrbar ist, wobei
mindestens eine der Waizen (11) mit den hinterschnittenen
Ansétzen (28) entsprechenden Formen (27) versehen ist.
Die Formen (27) sind in (ber den Umfang mindestens einer
Waize (11) angeordneten Form/Entform-Leisten (13) vorge-
sehen, die zur zerstérungsfreien Freigabe der geformten
hinterschnittenen Ansitze (28) der Kunststoffplatte (20) im
AnschluR an den Austritt der Anséatze (28) aus dem Wal-
zenspalt beweglich ausgebildet sind.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstelien von Kunststoffplatten, vorzugswei-
se aus thermoplastischem Kunststoff, die auf mindestens einer Seite mit hinterschnittenen, einstu-
ckig mit ihnen ausgebildeten Ansatzen versehen sind, wobei der Kunststoff durch Extrudieren aus
einer Flachduse geformt und anschliefend durch mindestens einen aus zwei Walzen gebildeten
Walzenspalt gefuhrt wird und mindestens eine Walze mit den hinterschnittenen Ansatzen entspre-
chenden Formen versehen ist, die mit dem Kunststoff geftllt werden. Auflerdem bezieht sie sich
auch auf eine Vorrichtung zur Herstellung solcher Kunststoffplatten.

Grundsatzlich beschreibt die Erfindung die kontinuierliche Herstellung einer mit Ankernoppen
oder anderen Formen oder Ansatzen versehenen Kunststoffplatte. Die erfindungsgemafie Vorrich-
tung wird beispielsweise als Teil einer Extrusionsanlage fur thermoplastische Kunststoffe verwen-
det, um Ankerplatten zu extrudieren, die als chemikalienbestandige Auskleidung oder Verkleidung
fiir Bauteile, wie Rohre, Rohrleitungen, Kanéale, Becken, Behalter, Saulen usw. aus in der Regel
zementgebundenen Werkstoffen, wie Beton, eingesetzt werden. Durch die Verbindung zwischen
den Ankernoppen der Kunststoffplatte mit dem des Beton tragenden Bauteils wird eine kraftschlus-
sige Verbindung erreicht.

Die Ankerplatte wird in der Regel aus thermoplastischen Kunststoffen mit hoher Temperatur-
und Chemikalienbestandigkeit, wie Polyethylen, Polypropylen, PVC, PVDF, ETFE oder E-CTFE in
einem Kkontinuierlichen Extrusions- und Kalandrierverfahren hergestelit. Die Kunststoffplatte kann
einschichtig oder im Co-Extrusionsverfahren mehrschichtig extrudiert sein oder als ein- oder mehr-
lagige Kunststoffplatte mit Aluminium oder anderen Substraten, Geweben oder Vliesen aus Polyes-
ter oder Glasfasern laminiert und beschichtet sein.

Die DE-296 15 818 U stellt eine Vorrichtung vor, die trapezférmige Erhebungen auf einer
Kunststoffplatte in einem zweiten Arbeitsgang mechanisch in der Art quetscht, dad eine hinter-
schnittene Form erzeugt wird.

Die EP 0 436 058 B1 schutzt eine Form, die durch EingieRen von Kunststoff-Schmelze in die
flugelférmigen Formnester einer Walze entsteht. Die Formen sind Gber den Umfang der Walze
angebracht und mit der Walze fest verbunden. Die Schmelze fullt eine insgesamt hinterschnittene
flugelformige Form, wird abgekihlt und im abgekihlten Zustand aus der Walze genommen. Die
einzelnen schragstehenden Fliigel sind in sich nicht hinterschnitten. Ein Hinterschneidungseffekt
wird dadurch erzielt, dafl immer zwei Fligel einander derart zugeordnet sind, daf} sie schrag
zueinander stehen.

Die DE 31 08 972 A1 beschreibt ein Verfahren, bei dem durch Schweien Spritzgufiformen mit
einer glatten Platte zu einer Ankerplatte verbunden werden. Dieses Verfahren erfordert mehrere
Arbeitsgange: Herstellen der SpritzguRformen, Herstellen der Platte und Verschweilen der Spritz-
guRformen mit der Platte. Dieses Vorgehen verursacht hohe Herstellkosten im Vergleich zur konti-
nuierlichen Extrusion.

Aus den Dokumenten FR 1 102 294 A und US 2 816 323 A sowie DE 29 34 799 A1 sind wei-
terhin Extrusionsverfahren bekannt, in denen hinterschnittene Stegplatten in Produktionsrichtung
parallel zueinander extrudiert werden. Die Erzeugnisse dieser Verfahren eignen sich fiir die Aus-
kleidung gegossener Betonrohre, weisen jedoch verbesserungsbedurftige Ergebnisse bei Dauer-
zeitstandspriifungen auf. Diese Stegpiatten werden in der Regel aus PVC in einem Extrusionsver-
fahren hergestellt. Die Formgebung der Stege erfolgt in einer Flachduse. Die Oberlippe der Flach-
diise ist in der Form der Stege gefertigt. Die Scher- und Temperaturempfindlichkeit des Kunststof-
fes PVC erméglicht bisher Fertigungsbreiten bis nur ca. 1200 mm. Bei der Auskleidung von gréfe-
ren Bauwerken oder Betonrohren mit gréRerem Durchmesser missen deshalb mehrere Teilstlicke
zusammengeschweifit werden. Diese Schweillnahte sind Schwachpunkte der Auskleidung und
verursachen weitere Herstellkosten.

Allen oben beschriebenen Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung von Platten mit hinter-
schnittenen Ansétzen fehlt die Moglichkeit, Ansatze oder Anker in Form eines auf den Kopf gesteli-
ten Kegels oder in Form stegférmiger Anker quer zur Produktionsrichtung kontinuiertich in einem
Arbeitsgang zu produzieren. Einige der bekannten Verfahren beeintrachtigen die Funktion der
Anker- oder Noppenplatte durch nachtragliche Verformung, Beschadigung oder Schwachung des
Ankers oder der Platte oder sind dazu gar nicht in der Lage. Teilweise sind die Verfahren in der
technisch méglichen Breite oder der minimal méglichen Plattendicke limitiert.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung anzugeben, mit
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welchen es maglich ist, eine kontinuierliche Produktion von Kunststoffplatten der eingangs genann-
ten Ar, also Anker- oder Noppenplatten zu schaffen, die einstiickig mit ihnen ausgebildete, einzeln
hinterschnittene Ansétze oder Noppen aufweisen, so dal beim beabsichtigten Einbau in Beton-
bauwerke besonders kraftschlussige Ankerformen zur Verfugung gestellt werden kénnen, z.B. in
Form von auf dem Kopf stehenden Kegeln oder Pyramiden oder auch in Form von quer zur Pro-
duktionsrichtung extrudierten Stegprofilen. Diese Anker oder Noppen sollen auch in keiner Weise
die erforderliche Verbindung zwischen Anker und Kunststoffplatte schwéchen oder beschadigen.

Diese Aufgabe ist gemaR der Erfindung bei dem vorgeschlagenen Verfahren dadurch gelést,
dal die hinterschnittenen Ansatze der Kunststoffplatte im Anschiul an deren Durchtritt aus dem
Walzenspalt zerstorungsfrei freigegeben werden, indem die Formen enthaltende Form-/Entform-
Leisten radial nach auen bewegt werden.

Die vorgeschlagene Bewegung der Form-/Endform-Leisten ist ohne Produktionsverzégerung in
den HerstellungsprozeR beim Kalandrieren der erfindungsgemaRen Kunststoffplatte einbeziehbar.
Im Anschluf® an den Durchtritt der im Waizenspalt hinsichtlich ihrer Dicke dimensionierten Noppen-
platte und den im wesentlichen dort ausgeformten hinterschnittenen Anséatzen werden die Form-/
Entform-Leisten so bewegt, da auch scharfkantig hinterschnittene Ankernoppen ohne Beschadi-
gungen aus der formgebenden Walze entnommen werden kénnen. Nach dem Ablosen der so
erfindungsgemal hergesteliten Noppenplatte werden die Form-/Entform-Leisten wieder in ihre
Ausgangslage zurtickgefuhrt, um nach einem Umlauf der Walze von nahezu 360° wieder zur For-
mung der hinterschnittenen Ansatze zur Verfigung zu stehen.

GemaR der Erfindung ist hierbei vorgesehen, daR die Form-/Entform-Leisten radial nach aufien
bewegt werden. Auf diese Weise kommt es zu einer komplikationslosen Freigabe der hinterschnit-
tenen Ankernoppen im Anschluf® an den Durchlauf der gebildeten Kunststoffplatte im Walzenspalt.

Nach einem anderen Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daf8 die Formen jeweils etwa zur
Halfte in aneinander angrenzenden Form-/Entform-Leisten angeordnet werden. Man erhalt auf
diese Weise eine teilbare Form, die weiterhin die zerstérungsfreie Entnahme der mit den hinter-
schnittenen Ansatzen versehenen Kunststoffplatte aus der mit den Formen versehenen Walze
ermdglicht.

Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, daR die Kunststoffplatte ein- oder mehrschichtig extru-
diert wird. In die Kunststoffplatte kénnen auf diese Weise Substrate, wie Metallfolien, Gewebe oder
Viiese eingearbeitet werden. Auch ist es méglich, die erfindungsgemaRe Kunststoffplatte mit einer
z.B. lichtreflektierenden Schicht zu versehen.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffplatten mit hinterschnittenen,
einstuckig mit ihnen ausgebildeten Ansatzen oder Noppen zeichnet sich gegentber dem Stand der
Technik dadurch aus, daR die Formen zur Bildung der hinterschnittenen Anséatze in dber den
Umfang mindestens einer Walze angeordneten Form-/Entform-Leisten vorgesehen sind, die zur
zerstorungsfreien Freigabe der geformten hinterschnittenen Anséatze der Kunststoffplatte im An-
schlull an den Austritt der Ansatze aus dem Waizenspalt beweglich ausgebildet sind. Ebenso wie
bei dem erfindungsgemaRen Verfahren erméglichen die beweglichen Form-/Entform-Leisten die
problemfreie Entnahme der hinterschnittenen Ansétze und der mit ihr verbundenen Kunststoffplatte
aus den Formen der Ansatze nach dem Durchtritt durch den Walzenspalt.

Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn gemaR der Erfindung die Form-/Entform-Leisten ra-
dial nach auflen beweglich gelagert sind und wenn weiterhin die Form jeweils etwa zur Halfte in
aneinander angrenzenden Form-/Entform-Leisten vorgesehen sind. Auf diese Weise wird ein maxi-
maler Offnungsbereich der Formen erzielt, wenn sie von der Oberflache der die Formen aufwei-
senden Walze bzw. Walzen nach auRen bewegt werden.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daf die Form-/Entform-
Leisten mittels in den Walzen angeordneten Kolben-/Zylinder-Anordnungen hydraulisch oder pneu-
matisch radial bewegbar sind. Bei diesen Anordnungen handelt es sich um bewahrte Maschinen-
bauelemente, die einen zuveridssigen Betrieb der erfindungsgemaRen Vorrichtung sicherstellen.

Auch das weitere erfindungsgemaRe Merkmal, namlich da ein Walzenmantel der Walzen - im
Querschnitt - als Vieleck mit planen Teilflachen ausgefuhrt ist, und daR die Form-/Entform-Leisten
im Ruhezustand uber korrespondierende ebene Auflagefiachen an den Teilflachen anliegen, dient
dem Zweck einer zuverlassig arbeitenden Vorrichtung. Durch die Anordnung von planen Teilfla-
chen Uber den Umfang des Walzenmantels, an den sich im Ruhe- oder anliegenden Zustand
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korrespondierende Ebenen an Auflagefiachen der Form-/Entform-Leisten anlegen, fuhrt zu einer
stabilen Konstruktion der formgebenden Walze.

Wie bei dem erfindungsgemaRen Verfahren schlagt die Erfindung als hinterschnittene Ansatze
insbesondere bezuglich der fiachigen Kunststoffplatte auf den Kopf gestelite Kegel oder Pyramiden
vor. Diese konnen als diskrete oder leistenformige Ansatze vorgesehen sein. Mit der Erfindung ist
es insbesondere moglich, quer zur Produktionsrichtung der Kunststoffplatte angeordnete Stegprofi-
le als hinterschnittene Ansatze auszubilden.

Die Walze, in der die Formen zur Ausbildung der hinterschnittenen Anséatze vorgesehen sind,
ist temperiert. Wenn die Form-/Entform-Leisten auf einer ebenen Platte vorgesehen sind, so ist
diese beheizt.

Die flussige Kunststoffmasse wird durch den im Walzenspalt zwischen der formgebenden Wal-
ze und einer Gegenwalze entstehenden Druck, in die in die Form-/Entform-Leisten eingearbeiteten
Formen gefullt und dort abgekuhit und verfestigt. Beim Fillen der Form liegen die Form-/Entform-
Leisten auf der temperierten Walze oder der temperierten Platte auf. Nach der Abkithlung der
Formen wird die entstandene Ankerplatte durch Heben der Form-/Entform-Leisten zerstérungsfrei
wieder freigegeben. Die Formen konnen nach einem Umlauf der Walzen von etwa 360° erneut
gefullt werden.

Mit der Erfindung kénnen besonders kraftschiussige Ankerformen wirtschaftlich produziert wer-
den, die bisher nur in mehreren Arbeitsgangen auf eine glatte Platte aufgeschweift werden konn-
ten. Durch einfachen Austausch der beweglichen Form-/Entform-Leisten kénnen ohne zeitaufwen-
digen Wechsel von kompletten Walzen auf der gleichen Vorrichtung und der gleichen Kiohiwalze
verschiedene Ankerformen extrudiert werden. Damit kénnen verschiedene Marktsegmente und
deren unterschiedliche Anforderungen ohne groRere Investitionen fiar mehrere Walzen bedient
werden. Die bisherige Limitierung der Breite bei Stegplatten in Extrusionsrichtung wird Oberwun-
den. Dadurch fallt die teure Vorkonfektionierung durch Schweilten weg.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der folgenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels sowie anhand der schematischen Zeich-
nung und der Patentanspriche. Es zeigen: Fig. 1 einen Aufrik der erfindungsgemafen Vorrich-
tung, die einer Extrusionsaniage nachgeschaltet ist; Fig. 2 einen Querschnitt dreier Walzen fur die
kontinuierliche Herstellung der erfindungsgemaien Noppenplatte; Fig. 3 die mit Form-/Entform-
Leisten versehene Walze in teilweiser Draufsicht; Fig. 4 einen Teilschnitt durch die mit den Form-/
Entform-Leisten versehene Walze in vergroBerter Darstellung zur Darstellung des Antriebs der
beweglichen Leisten oder Fig. 5 bis 10 teilweise in Draufsicht und teilweise im Schnitt verschiede-
ne Formen von Ankern und Stegen, die gemaR der Erfindung besonders wirtschaftlich und zersto-
rungsfrei einstuickig mit der sie tragenden Kunststoffplatte hergestellt werden konnen.

Fig. 1 zeigt eine bekannte Extrusionsanlage mit einem Extruder 1, einer Flachduse 2, einem
Drei-Walzen-Kalander 3, einen Abzug 4, einer Kuhlstrecke 5, einer Randschnitteinrichtung 6, einer
Querschnitteinrichtung 7, einem Wickler 8 und einem Auflagetisch 9. Im Extruder 1 wird der verar-
beitete Kunststoff aufgeschmolzen, homogenisiert und zur Flachduse 2 gefordert. Sie formt die
Schmelze zu einem flussigen Band. Die geformte Schmelze wird aus der Flachdiise 2 in den
ersten Walzenspalt des Kalanders 3 gegossen. Er weist Walzen 10, 11 und 12 auf, die vorzugs-
weise horizontal angeordnet sind. Die Walze 11 ist im Sinne der erfindungsgemafen Vorrichtung
ausgefuhrt. Die einzelnen Walzen 10 bis 12 sind einzeln angetrieben und individuell temperiert. Die
Aufgabe des Kalanders 3 ist es, die Schmelze zu einer Platte oder Folie mit hinterschnittenen
Ansatzen, Ankernoppen oder anderen Ansatzformen zu formen und zu kihlen. Der Abzug 4 unmit-
telbar nach dem Kalander 3 ist als gummiertes Walzenpaar ausgefuhrt und dient dem spannungs-
freien Abziehen der erzeugten Kunststoffplatte oder Noppenplatte 20, die im folgenden auch als
Ankerplatte bezeichnet wird. Auf der nachfolgenden Kohlstrecke 5 kuhlt die Kunststoffplatte 20
weiter ab, und es erfolgt der Randschnitt 6. Nach einem zweiten Abzug 4 wird die Kunststoffplatte
20 in die gewiinschten Langen quergeschnitten 7. Der Wickler 8 wickelt dinne Platten auf, der
Auflagetisch © nimmt die steifen Platten auf.

Fig. 2 zeigt die erfindungsgemafe Vorrichtung in der Anwendung als formgebende Kuhlwaize
11 und einer Gegenwalze 10 mit glatter Oberflache im horizontalen Drei-Walzen-Kalander 3. Die
erfindungsgeméafe Vorrichtung besteht aus der Walze 11 und einem stabilen Walzenmantel 17,
der am Umfang periphere Kuhlbohrungen 15 uber die gesamte Ballenlange der Walze aufweist.
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Die Kuhlbohrungen 15 fihren die der Walze 11 durch die Kunststoffschmelze zugefuhrte Warme
wieder ab. Die Temperatur an der Walzenoberflache und in den formgebenden Bereichen der
Walze wird konstant gehalten. Die AuBenfliche des Walzenmantels 17 ist im Querschnitt als
Vieleck ausgefilhrt, beispielsweise mit einer Teilung von 32 flachen Stellen, d.h. flachen Auflage-
flachen 25. Die Auflageflachen 25 sind so am Umfang angeordnet, dal sie mit den peripheren
Kuhlbohrungen 15 abwechseln. Daher kénnen die flachen Auflagefidchen 25 quer zum Walizen-
mantel 17 durchbohrt werden. Durch diese Bohrungen werden Leisten 13 auf der Walze 11 auf-
und abbewegt, die dem erfindungsgeméafen Formen und Entformen von Ankerplatten dienen und
im folgenden als Form-/Entform-Leisten 13 bezeichnet werden. Sie weisen in ihren Langsseiten
eingearbeitete Formen 27 fur die Ansatze oder Ankernoppen 28 der Noppenplatte 20 auf und sind
im Bereich der Oberflache der Walze 11 parallel zur Walzenléngsachse vorgesehen.

Die Form-/Entform-Leisten 13 werden bevorzugt mitteis hydraulischer oder pneumatischer Kol-
benzylinder 16 gedffnet und geschlossen. Die Form-/Entform-Leisten 13 werden beim Flien der
Formen 27 an die flachen Auflageflichen 25 des Walzenmantels 17 angepreft. Im Spalt zwischen
der Walze 10 und Walze 11 herrscht ein linienférmiger Druck, der die flissige Kunststoffschmeize
aus der Flachdise 2 in die Formen 27 der auf dem Walzenmantel 17 anliegenden Form-/Entform-
Leisten 13 pret. Nach dem Abkiihlen der Schmelze zu einer Ankerplatte 20 werden die Form-/
Entform-Leisten 13 mittels der Gber die gesamte Ballenldnge angeordneten Kolben-/Zylinder 16
und der Kolbenstangen 18 angehoben, und die Ankerplatte 20 wird zerstérungsfrei freigegeben
und uber die Walze 12 abgezogen. Die Kolben der Kolben-/Zylinderanordnungen sind mit der
Bezugsziffer 29 versehen.

Fig. 3 zeigt in Draufsicht die erfindungsgeméaRe Vorrichtung bestehend aus den Form-/Entform-
Leisten 13 und Formen 27 an der Langsseite der Form-/Entform-Leisten fur die Formgebung der
Anker 28.

Fig. 4 verdeutlicht im Schnitt den Aufbau der erfindungsgemaBen Vorrichtung mit dem Wal-
zenmante! 17 mit den flachen Auflageflachen 25 an der AuRenflache und den Kiihibohrungen 15,
den Form-/Entform-Leisten 13, die von Kolbenstangen 18 in Zylindern 16 bewegt werden. Das
Offnen und SchiieRen der Form-/Entform-Leisten 13 erfolgt vorzugsweise hydraulisch oder pneu-
matisch. Der Zeitpunkt des Offnens und SchiieBens der Form-/Entform-Leisten 13 Uber die Kol-
benstange 16 kann mechanisch iber Steuerscheiben oder elektrisch Uber Magnetventile gesteuert
werden.

In Fig. 5 ist im Schnitt eine in Beton 21 eingebaute Ankerplatte 20 dargestellt. Sie wird als
Schalung verwendet, und der Beton wird in flisssiger Form hinter die Ankerplatte gegossen. Die
Fig. 5 macht die ausgezeichnete kraftschiussige Verbindung zwischen der Ankerplatte und dem
Beton deutlich.

Die Ankerplatte 20 kann kontinuierlich in einem Extrusionsproze mit Hilfe der erfindungsge-
malen Vorrichtung produziert werden.

Die Formgebung der Ansatze oder Anker 28 oder anderer Formen wird von der gewahlten
Form 27 in den Form-/Entform-Leisten 13 bestimmt. Die Formen 27 werden erfindungsgemaR an
der Langsseite der Form-/Entform-Leisten 13 eingearbeitet. Dies ermoglicht zusammen mit der
beweglichen Anordnung der Form-/Entform-Leisten 13 die zerstérungsfreie Entformung auch
hinterschnittener Ansatze 28. Die formgebende Walze 15 kann mit unterschiedlich ausgefihrten
Form-/Entform-Leisten 13 verwendet werden. Sie wird dadurch flexibel einsetzbar und kann durch
Tauschen der Form-/Entform-Leisten rasch auf neue Formen umgeristet werden.

Fig. 6 zeigt in Draufsicht die Ankerplatte 20 mit runden Formen dergestalt, daf® der Anker 28
einem auf den Kopf gesteliten Kegel gleicht.

Die Fig. 7 zeigt den Anker 28 als eine auf den Kopf gestellte Pyramide.

Die Fig. 8 zeigt den Schnitt einer Ankerplatte mit Stegen 19, die kraftschlussig im Beton 21
eingebunden ist. In Fig. 9 ist die Ankerplatte 20 mit Stegen 19 versehen, die praktisch Uber die
Breite der Kunststoffplatte 20 verlaufen. Die Stege 19 kénnen quer zur Produktionsrichtung konti-
nuierlich und zerstérungsfrei extrudiert werden. Die Form-/Entform-Leisten 13 einer Ankerplatte 20
mit Stegen 19 zeigt Fig. 10. Ankerplatten 20 mit Stegen 19 werden bevorzugt bei der Auskleidung
von Betonrohren eingesetzt, insbesondere dann, wenn die Breite der Ankerplatte 20 der Lange des
Betonrohrs entspricht und dadurch teure Konfektionierungsarbeiten fiir die Ankerplatten entfallen.
Die in den Fig. 4 und 10 gezeigten Querschnittsformen der Ansatze, Anker oder Noppen 28
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konnen sowoh! diskrete Ansatze als auch kontinuierliche Stege 19 sein.

Die in die Form-/Entform-Leisten 13 eingearbeiteten Formen 27 kénnen positiv oder negativ,
d.h. hervorstehend oder versenkt auf den Leisten 13 oder auch auf dem Walzenmantel 17 ausge-
fuhrt sein. Die Formen kénnen zylindrisch, mit einem positiven oder negativen Konus, hinterschnit-
ten, in Langs- oder Querrichtung genutet, pyramidenférmig oder in Kombinationen davon ausge-
fohrt sein. Sie kdnnen im Querschnitt rund, quadratisch, rechteckig, oval oder vieleckig, T-férmig
genutet oder in Kombinationen davon ausgefuhrt sein. Die Oberflache der Formen kann glatt,
gehohnt, poliert, gerauht, erodiert, spiralig gefrast, gebohrt, genutet oder in Kombinationen davon
ausgefuhrt sein. Die Dimensionen der Formen sind abhéngig von der Hohe und Breite der Form-/
Entform-Leisten 13 und vom Hub der Hydraulik- oder Pneumatikzylinder. Die Distanz der Formen
zueinander ist abhangig von der Breite und Lange der Form- und Entform-Leisten. Radiale oder
axiale Entluftungen im Walzenmantel oder in den Form- /und Entform-Leisten verbessern das
kontinuierliche Ausformen der Form.

Eine wirtschaftliche Anwendung der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist die kontinuierliche
Extrusion von Ankerplatten aus thermoplastischen Kunststoffen fuir den Korrosionsschutz und die
Isolierung von Gebauden und Bauwerken aus Beton.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Herstellen von Kunststoffplatten (20), vorzugsweise aus thermoplastischem
Kunststoff, die auf mindestens einer Seite mit hinterschnittenen, einstickig mit ihnen aus-
gebildeten Ansétzen (28) versehen sind, wobei der Kunststoff durch Extrudieren aus einer
Flachduse (2) geformt und anschlieend durch mindestens einen aus zwei Walzen (10,
11, 12) gebildeten Walzenspalt gefuhrt wird und mindestens eine Walize (11) mit den hin-
terschnittenen Ansatzen entsprechenden Formen (28) versehen ist, die mit dem Kunststoff
gefulit werden, dadurch gekennzeichnet, daR die hinterschnittenen Ansatze (28) der
Kunststoffplatte im Anschlu® an deren Durchtritt aus dem Walzenspalt zerstérungsfrei frei-
gegeben werden, indem die Formen (27) enthaltenden Form-/Entform-Leisten (13) radial
nach aufen bewegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dall die Formen (27) jeweils etwa zur Halfte in aneinander an-
grenzenden Form-/Entform-Leisten (13) angeordnet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dal die Kunststoffplatte (28) mehrschichtig extrudiert wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daf® die Kunststoffplatte (20) mit Substraten, wie Metallplatten,
Geweben oder Vliesen coextrudiert wird.

5. Vorrichtung zum Herstellen von Kunststoffplatten (20), vorzugsweise aus thermoplasti-
schem Kunststoff, die auf mindestens einer Seite mit hinterschnittenen, einstiickig mit ih-
nen ausgebildeten Ansatzen (28) versehen sind, mit einem Extruder (1) und einer Flach-
dise (2) durch die der aufgeschmolzene Kunststoff einem aus zwei Waizen (10, 11, 12)
gebildeten Walzenspalt zufuhrbar ist, wobei mindestens eine der Walzen (11) mit den hin-
terschnittenen Anséatzen (28) entsprechenden Formen (27) versehen ist,
dadurch gekennzeichnet, daf} die Formen (28) in Uber den Umfang mindestens einer Wal-
ze (11) angeordneten Form-/Entform-Leisten (13) vorgesehen sind, die zur zerstorungs-
freien Freigabe der geformten hinterschnittenen Ansatze (28) der Kunststoffplatte (20) im
AnschluR an den Austritt der Ansatze (28) aus dem Walzenspait beweglich ausgebildet
sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dal’ die Form-/Entform-Leisten (13) radial nach auf3en beweglich
gelagert sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dal? die Formen (27) jeweils etwa zur Hélfte in aneinander
angrenzenden Form-/Entform-Leisten (13) vorgesehen sind.
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Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, da die Form-/Entform-Leisten (13) mittels in den Walzen (10,
11, 12) angeordneten Kolben-/Zylinder-Anordnungen (16) hydraulisch oder pneumatisch
radial bewegbar sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 5 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daRl ein Walzenmantel (17) der Walzen (10, 11, 12) - im Quer-
schnitt - als Vieleck mit planen Teilflachen (25) ausgefiihrt ist, und daf die Form-/Entform-
Leisten (13) im Ruhezustand uber korrespondierende ebene Auflageflachen (26) an den
Teilflachen (25) anliegen.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriche 5 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daR die in die Form-/Entform-Leisten (13) eingearbeiteten For-
men (27) als diskrete auf den Kopf gestelite Kegel oder Pyramiden ausgefahrt sind.
Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daR die kegel- oder pyramidenformigen Formen als quer zur
Produktionsrichtung der Kunststoffplatte (20) angeordnete leistenférmige Ausnehmungen
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriche 5 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dal} als quer zur Produktionsrichtung der Kunststoffplatte (20)
angeordnete Stegprofile ausgebildet sind.
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