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te (136).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von aus Extrudaten, wie Kunststoff, geformten
formstabilen Profilen, insbesondere Fensterprofilen
wie es im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben
ist.

[0002] Bei einer Herstellung von formstabilen Profi-
len, insbesondere Fensterprofilen, ist es erwlinscht,
bei der Herstellung der Profile auch gleichzeitig
Schutzschichten und bzw. oder Vorrichtungen zum
Abdichten, Dampfen und bzw. oder Abdecken von
Profilteilen bzw. die fur die Abdichtung notwendigen
Dichtungs- und bzw. oder Dampfungsvorrichtungen
anzuformen, sodass nachtragliche Klebevorgange
und Nachbehandlungen der Profile eingespart wer-
den kénnen. Es wurde bereits versucht, derartige
formstabile Hohlprofile mit den aus elastisch verform-
baren Kunststoffen bestehenden Schutzschichten
bzw. Vorrichtungen bzw. Dichtungs- und bzw. oder
Dampfungsvorrichtungen in einem Arbeitsgang
durch Koextrusion herzustellen. Dies erfolgt dadurch,
dass unmittelbar im Disenbereich nach endguiltiger
Formgebung des formstabilen Profils Uiber zusatzli-
che Dusenkanale im Bereich der Disenlippe, die mit
einem weiteren Extruder fir einen nach der Abkih-
lung weichen elastisch verformbaren Kunststoff ver-
bunden sind, Schutzschichten bzw. Vorrichtungen
bzw. die Dichtungs- und bzw. oder Dampfungsvor-
richtung aufextrudiert wurde. Das gleichzeitige Extru-
dieren der Schutzschichten bzw. Vorrichtungen bzw.
Dichtungs- und bzw. oder Dampfungsvorrichtungen
erschwert jedoch die Kalibrierung der formstabilen
Hohlprofile und erhéht daher den Aufwand fir die
Herstellung derartiger, mit Schutzschichten bzw. Vor-
richtungen bzw. Dichtungs- und bzw. oder Damp-
fungsvorrichtungen versehener, formstabiler Hohl-
profile.

Stand der Technik

[0003] Weiters ist es auch bereits bekannt — geman
EP 0 159 307 A1 — auf ein rohrférmiges Hohlprofil,
beispielsweise ein Kabelschutzrohr, einen elektrisch
leitféhigen Draht oder ein Band aufzubringen. Dieser
elektrisch leitfahige Draht bzw. das elektrisch leitfahi-
ge Band wird jedoch in einem eigenen Arbeitsvor-
gang hergestellt, um dann auf das Kabelschutzrohr
aufgebracht zu werden. Dazu wurde auch bereits
vorgeschlagen, dass dieser elektrisch leitfahige
Draht bzw. das elektrisch leitfahige Band nach der
Abkuhlung des Hohlprofils bzw. Kabelschutzrohres
auf eine Temperatur von 50 °C, also in einen formsta-
bilen Zustand in jenem Bereich, in welchem der Draht
bzw. das Band am Kabelschutzrohrumfang befestigt
werden soll, erhitzt wird. Gleichzeitig wird der aufzu-
bringende Draht bzw. das aufzubringende Band
durch eine Warmequelle erhitzt und Uber eine gege-
benenfalls beheizte Andriickvorrichtung gegen die
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Oberflache des in Extrusionsrichtung vorbeibewe-
gten Kabelschutzrohres gedriickt. Im Anschluss an
die Aufbringung des elektrisch leitfahigen Drahtes
oder Bandes wird das gesamte Profil vom Raupenab-
zug erfasst, der den Abtransport des extrudierten Ka-
belschutzrohres bewirkt. Die Verbindung zwischen
dem elektrisch leitenden Draht bzw. Band und dem
Kabelschutzrohr erfolgt durch ein starkes Erhitzen,
beispielsweise durch Gasflammen oder Infrarotstrah-
len oder dgl., sodass es sich bei einem Eindriicken
mit hoher Kraft durch lokales Schmelzen des thermo-
plastischen Kunststoffmaterials des Hohlprofils bzw.
Kabelschutzrohres in dieses einbettet und nach Ab-
kiihlung in die Rohrwandung einfrittet. Da in man-
chen Fallen die Warmekapazitat des Drahtes nicht
ausreicht, um eine Einbettung bzw. Einfrittung des
Drahtes in das Kabelschutzrohr in ausreichendem
MalR zu erzielen, ist auch bereits vorgesehen worden,
das Hohlprofil bzw. das Kabelschutzrohr in jenem Be-
reich, in welchem der Draht bzw. das Band eingear-
beitet werden soll, zu erhitzen. Zudem ist es auch
moglich, das Rohr bzw. das Band oder den Draht mit
einem warmeaktiven Kleber zu beschichten, sodass
zusatzlich zu dem Einbetten und Einschmelzen des
Drahtes bzw. Bandes eine Verklebung zwischen dem
Hohlprofil bzw. dem Kabelschutzrohr und dem Draht
bzw. Band erfolgt.

[0004] Weiters ist aus der EP 0 455 670 B1 bekannt,
formstabile Profile aus Extrudaten zu formen. Derar-
tige Fensterprofile werden nach diesem Verfahren
moglicherweise hergestellt. In derartigen Fensterpro-
filen ist es vorteilhaft zusatzliche Vorrichtungen zum
Abdichten, Dampfen und Abdecken vorzusehen.
Nachdem die Anforderungen an derartige Vorrichtun-
gen unterschiedlicher sind als die Profile bzw. Fens-
terprofile selbst, kénnen diese nicht in einem einzigen
Arbeitsgang hergestellt werden. Es wurde daher der-
art vorgegangen, dass das aus dem Extrudat geform-
te Profil nach dem Verlassen kalibriert und zumindest
soweit abgekuhlt wird, dass es ausreichend formsta-
bil ist. Vor dem Abringen einer Schutzschicht bzw. ei-
ner Vorrichtung, wurde dann die Oberflache in jenem
Bereich indem die Schutzvorrichtung aufzubringen
war, erhitzt und zumindest in einen teigigen Zustand
versetzt. Die Schutzschicht bzw. die Vorrichtung wur-
de dann auf den erhitzten Bereich aufextrudiert. Da-
mit konnte eine innige Verbindung zwischen der
Schutzschicht bzw. der Vorrichtung und des bereits
abgekuhlten formstabilen Profils in An eines Ver-
schweiflens bzw. einer teilweisen Vernetzung der
Materialen erreicht werden.

[0005] Ein ahnliches Verfahren ist bereits aus der
EP 0 290 536 B1 bekannt. Dieses Verfahren und die
zugehorige Anlage sowie die damit hergestellten
Profile haben sich in der Praxis bewahrt, jedoch wa-
ren die Moéglichkeiten der einsetzbaren Werkstoffe
bei diesem Verfahren begrenzt.
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Aufgabenstellung

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Anlage zur Herstel-
lung eines Profils und ein entsprechendes Profil zu
schaffen, welches eine hohe Vielfalt bei den einsetz-
baren Schutzschichten und den Vorrichtungen, wie
beispielsweise Dichtungs- und Dampfungsvorrich-
tungen, ermoglicht. Bevorzugt soll auch das Aufbrin-
gen von durch Folienbander gebildete Schutzschich-
ten maoglich sein. Dartber hinaus soll die Lebensdau-
er und Haltbarkeit sowie Verschleilfestigkeit derarti-
ger Profile erhéht werden. Darliber hinaus soll bevor-
zugt ein an den jeweiligen, gegebenen, angepasste,
optimierte Fertigung moglich sein.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
durch die in den Kennzeichenteilen der Anspriiche 1,
33 und 49 angegebenen Merkmale geldst.

[0008] Vorteilhaft ist nach dem erfindungsgemafien
Verfahren, dass die Langsrander der hergestellten
Schutzschicht durch die Vorrichtungen, insbesonde-
re die Dichtungs- und Dampfungsvorrichtungen,
Uberragt werden, d.h. dass die Vorrichtung die
Schutzschicht Gberlappt und damit die Festigkeit und
Lebensdauer erhéht wird. Gleichzeitig kann die Dela-
mination verringert werden und die Produktionsge-
schwindigkeit erhdht, da im Bereich der Langsrander
der aufgebrachten Schutzschicht durch die zusatz-
lich aufgebrachte Vorrichtung die Behandlungsdauer
beim Positionieren und Anpressen der Schutzschicht
an das Profil verringert werden kann.

[0009] Vorteilhaft ist es weiters nach Anspruch 2,
wenn die Schutzschicht durch ein Folienband gebil-
det ist, da dadurch véllig unterschiedliche Materialien
auch mit unterschiedlichen Herstellungsverfahren
zur Verstarkung bzw. zur optischen Gestaltung und
zur Erhéhung der physikalischen bzw. chemischen
Widerstandskraft der Oberflache der Profile verwen-
det werden kann. Es ist aber auch ebenso denkbar,
dass die Schutzschicht im Inlineverfahren hergestellt
und aufgebracht wird oder durch einen weiteren Ex-
truder direkt auf das Profil aufextrudiert und mit die-
sem verbunden wird.

[0010] Weitere Vorteile des Verfahrens ergeben
sich aus den Merkmalen der Anspriche 3 bis 32.

[0011] Die Aufgabe wird aber eigenstandig und un-
abhangig vom Herstellungsverfahren auch durch das
Profil nach Anspruch 33 gelést. Dadurch, dass nam-
lich ein Randbereich der Vorrichtung einen Langs-
rand der Schutzschicht ubergreift, ist es mdglich, un-
terschiedliche Schutzschichten in unterschiedlichen
Bereichen der Oberflache des Profils anzuordnen,
ohne dass nachteilige Eigenschaften im Ubergangs-
bereich zwischen den verschiedenen Schichten so-
wie Delaminationen auftreten kénnen. Dadurch wird
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es vorzugsweise maoglich, die Festigkeitseigenschaf-
ten solcher Profile zu erhéhen.

[0012] Weitere Vorteile des Profils sind den Anspri-
chen 34 bis 48 zu entnehmen.

[0013] Aberauch mit der Anlage zum Herstellen von
Profilen wird die Aufgabe unabhangig vom Verfahren
und dem Profil gelést. Durch die Anordnung der ein-
zelnen Vorrichtungen wird eine kontinuierliche Inline-
fertigung ermdglicht, unabhangig davon, ob die
Schutzschicht oder die Vorrichtung vorgefertigt vor-
liegen oder im Inlineprozess hergestellt werden. Es
ist auch moglich nur eine der beiden, namlich die
Schutzschicht oder die Vorrichtung, vorzugfertigen
und den jeweils anderen Teil inline zu fertigen. Damit
wird eine hohe Flexibilitdt der Anlage und eine rasche
Anpassung an unterschiedliche Kundenwiinsche und
eine Verringerung der Lagerhaltung ermdglicht, da
unter Umstanden an vorgefertigten Standardprofilen
unterschiedlich bendtigte Schutzschichten und Vor-
richtungen nachtraglich aufgebracht werden kénnen.
Gleichzeitig ist es auch mdglich, mit hoher Leistung
fertige Profile kontinuierlich mit unterschiedlichen
Schutzschichten bzw. Vorrichtungen wahlweise her-
zustellen. Trotzdem wird eine hohe Flexibilitat fir un-
terschiedliche Ausflhrungsvarianten durch die ra-
sche Umristung der Anlageteile erzielt.

[0014] Weitere Vorteile der erfindungsgemalien An-
lage ergeben sich aus den Anspriichen 50 bis 72.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0015] Zum besseren Verstandnis der Erfindung
wird diese im nachfolgenden anhand der in den
Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiele na-
her erlautert.

[0016] Es zeigen:

[0017] Eig.1 eine erfindungsgemal ausgebildete
Anlage zur Herstellung des formstabilen Profils aus
einem Kunststoffextrudat, in Seitenansicht und in ver-
einfachter schematischer Darstellung;

[0018] Fig. 2 einen Teil der Anlage nach Fig.1 in
Draufsicht;

[0019] Fig. 3 einen Teil der Anlage im Bereich der
Zufuhrvorrichtung fir die Schutzschicht in verein-
fachter, schematischer Darstellung in Seitenansicht;

[0020] Fig. 4 einen Teil der Zufiihrvorrichtung nach
Fig. 3 in vergroRerter, schematischer Darstellung;

[0021] FEig. 5 die Anlage nach Fig. 1 im Bereich der
weiteren Zufuhrvorrichtung fur die Vorrichtung und
der dieser vorgeordneten Heizvorrichtung, in Seiten-
ansicht, geschnitten;
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[0022] Fig. 6 eine Ausflihrungsvariante eines erfin-
dungsgemal ausgebildeten Profils in Stirnansicht,
geschnitten, geman den Linien VI-VI in Fig. 1;

[0023] Fig. 7 eine andere Ausflihrungsvariante ei-
nes erfindungsgemaf ausgebildeten Profils in Stirn-
ansicht, geschnitten;

[0024] Fig. 8 eine weitere Ausgestaltung eines er-
findungsgemaf ausgebildeten Profils in Stirnansicht,
geschnitten.

[0025] In den Fig. 1 bis Fig. 5 ist eine Anlage 1 zum
Herstellen von formstabilen Profilen 2 aus Kunststoff-
extrudaten, insbesondere Fensterprofilen, die zu-
meist als Hohlprofile ausgebildet sind, dargestellt.

[0026] Zur Herstellung der Extrudate kénnen ver-
schiedene Grundmaterialien, wie beispielsweise
Kunststoffe, aber auch Fasermaterialien von Natur-
stoffen, wie beispielsweise aus Holz, Leder, Fasern,
Federn oder sonstigen Materialien oder mit Natur-
stoffen vermischte Kunststoffe verwendet werden.
Weiters kdénnen in den Kunststoffen auch beliebige
Flllstoffe, wie Kreide, Fasern und dgl. angeordnet
sein.

[0027] Diese Anlage umfasst eine Extrusionsvor-
richtung 3, eine dieser nachgeschaltete Duse 4 und
eine Kuhl- und Kalibriervorrichtung 5. Der Kihl- und
Kalibriervorrichtung 5 ist eine Zufuhrvorrichtung 101
fur die Zufuhr und Positionierung einer Schutzschicht
102 auf dem Profil 2 nachgeordnet.

[0028] Zwischen einer Abzugsvorrichtung 6, die
durch einen Raupenabzug 7 gebildet sein kann, und
der Zufuhrvorrichtung 101 ist eine Auftragsvorrich-
tung 103 fur eine Zwischenschicht angeordnet.

[0029] Sowohl im Bereich der Auftragsvorrichtung
103, als auch im Bereich der Zufuhrvorrichtung 101,
vor allem im Bereich einer Anpressrolle 104 fir die
Schutzschicht 102, die als auch als Positionierrolle
fur die Schutzschicht 102 dient, sind Fiihrungsanord-
nungen 105, 106 angeordnet.

[0030] Die Fuhrungsanordnungen 105,106 zum ho-
hen- und seitenmafligen Flhren sowie flr gegebe-
nenfalls auch zum verkantungsfreien Fiihren des
Profils 2 und die diesem zugeordnete Auftragsvor-
richtung 103 und die Anpressrolle 104 sind relativ zu-
einander positionier- und aufeinander ausrichtbar.
Dazu koénnen beliebige, aus dem Maschinenbau der
Automatisierungsmaschinen bekannte mechanisch,
manuell, halb- oder vollautomatisch einstellbare Bau-
elemente, insbesondere Rollenanordnungen, Gleit-
schienen oder dgl., Verwendung finden.

[0031] Der Zufuhrvorrichtung 101 ist in Produktions-
richtung — Pfeil 14 — eine weitere Zufuhrvorrichtung
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107 zum Raufbringen einer Vorrichtung 108, zum Ab-
dichten, Dampfen oder Abdecken von Teilen des Pro-
fils 2, nachgeordnet. Diese Vorrichtung 108 kann bei-
spielsweise durch Dichtungsstreifen, Dichtungsban-
der, Dichtlippen oder aber auch durch Dampfungse-
lemente, wie Dampfungsschnire, Bander, Zylinder
oder dgl., oder durch Abdeckungen von Vertiefun-
gen, insbesondere langslaufenden Nuten, Ausneh-
mungen, Durchbriichen oder dgl., derartiger Profile 2
gebildet sein.

[0032] Dieser weiteren Zufuhrvorrichtung 107 ist die
Abzugsvorrichtung 6 nachgeordnet.

[0033] Einer Seitenflache 8 des Profils 2 ist eine
Heizvorrichtung 9 zugeordnet. Das Profil 2, welches
unmittelbar vor der Auftragvorrichtung 103 aus der
Kahl- und Kalibriervorrichtung 5 ausgetreten ist,
weist zu diesem Zeitpunkt eine Temperatur auf, die
unter z.B. unter 70 °C liegt. Damit ist das Profil 2 so-
weit abgekuhlt, dass es formstabil ist und kaum mehr
Anderungen in den AuRenabmessungen zu erwarten
sind. Damit kdnnen auch einseitig auf das Profil ein-
wirkende Druckkrafte bzw. in engen Bereichen auf-
gebrachte Warmeenergie keine unerwiinschten
Spannungen im Profil 2 aufbauen bzw. das Profil
nachtraglich unerwinscht verformen. Die Zufuhrvor-
richtung 101 fir die Schutzschicht 102 sowie die die-
ser gegebenenfalls vorgeordnete Auftragsvorrich-
tung 103 flr die Zwischenschicht, ist im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel, gemal den Fig. 3 und Fiqg. 4,
naher dargestellt. Die Zufuhrvorrichtung 101 umfasst
die auf einem Maschinengestell 109 angeordnete
Fihrungsanordnung 106 fir das zum exakten seiten-
und héhenmalige, sowie verkantungsfreie Fihren
des Profils 2.

[0034] Zum positionierten Flihren und zum lagege-
nauen Einstellen der beispielsweise durch ein Folien-
band aus Kunststoff (Verbundstoff) oder anderen Ma-
terialien gebildeten Folienbandes, ist die Anpressrol-
le 104 bzw. die Positionierrolle relativ zu dem bei-
spielsweise durch Rollen 110 gebildeten Fihrungsor-
ganen der Fuhrungsanordnung 106 der Hohe sowie
der Seite nach mittels eines Antriebs 111 einstellbar.
Somit sind die Anpressrollen 104 bzw. die Positio-
nierrollen und die Rollen 110 der Fihrungsanord-
nung 106 relativ zueinander einstellbar.

[0035] Der Anpressrolle 104 ist weiters eine Seiten-
richtvorrichtung 112 fiir die Schutzschicht 102, insbe-
sondere ein Folienband 113, zugeordnet. Die Seiten-
richtvorrichtung 112 weist eine Schwenkplatte 114
auf. Die Schwenkplatte 114 ist um eine Schwenkach-
se 115, die in etwa parallel zur Produktionsrichtung —
Pfeil 14 — ausgerichtet ist, verschwenkbar, um Seiten-
abweichungen bei der Abwicklung des Folienbandes
113 zu beseitigen. Durch die Verschwenkung der
Schwenkplatte 114 kann das Folienband 113 in
Langsrichtung der Rotationsachse der Anpressrolle
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104 bzw. der Positionierrolle verstellt und an den
Langsverlauf des Profils 2 angepasst werden.

[0036] Zusatzlich ist es moglich, die Anpressrolle
104 bzw. die Positionierrolle Gber eine zusétzliche,
quer zur Profilproduktionsrichtung — Pfeil 14 — ausge-
richteten Achse 116 zu verstellen, um eine exakte
Positionierung der Anpressrolle 104 bzw. der Positio-
nierrolle auch quer zur Profillangsrichtung zu ermog-
lichen.

[0037] Zur Fihrung und zur erleichterten seitlichen
Bewegung quer zur Langsrichtung des Profils 2 bzw.
zu dessen Produktionsrichtung ist sowohl in dem,
dem Profil 2 zugewandten Stirnendbereich der
Schwenkplatte 114 als auch in dem diesem gegeni-
berliegenden, weiteren Endbereich jeweils eine Um-
lenkrolle 117 angeordnet.

[0038] Der Anpressrolle 104 bzw. der Positionierrol-
le ist weiters eine Kleberauftragsvorrichtung 118 vor-
geordnet. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist
die Kleberauftragsvorrichtung 118 zwischen einer
Haspel 119 fir die Aufnahme des Folienbandes 113
und der Schwenkplatte 114 angeordnet. Dies des-
halb, da im Bereich der Schwenkplatte 114 bzw. der
Seitenrichtvorrichtung 112 eine Heizvorrichtung 120
angeordnet ist. Zum Kontrollieren und exakten Zu-
fuhren des Folienbandes 113 ist fir die Haspel 119
eine Abspulvorrichtung 121 vorgesehen, die mit einer
Bandschleifenregelvorrichtung 122 zusammenwirkt
und zum Auftragen einer Zwischenschicht, die an-
hand der nachfolgenden Figuren noch naher erlau-
tert wird, vorgesehen ist. Diese Zwischenschicht
kann beispielsweise durch einen Primer, der Wachs-
reste oder dgl., die von der Extrusion des Profils 2
herstammen, entfernt oder ausbricht, ebenso gebil-
det sein, wie ein entsprechendes Reaktionsmittel
oder einen Kleber oder ein Haftungsverbesserungs-
mittel. Ein Auftragen dieser Zwischenschicht kann
beispielsweise in jenen Bereichen, in welchen die
Schutzschicht 102 bzw. das Folienband 113 auf das
Profil 2 aufgebracht werden wird, durch Aufspriihen,
Aufwalzen oder Abstreifen erfolgen. Die entspre-
chenden Vorrichtungen zum halbautomatischen oder
vollautomatischen Auftragen dieser Zwischenschicht
sind dem Fachmann gelaufig und kénnen aus dem
Stand der Technik hierfur bekannte Einrichtungen
verwendet werden. Die entsprechenden Elemente
bzw. Vorrichtungsteile zum Auftragen der Zwischen-
schicht sind uber Einstellvorrichtungen 123 relativ zu
der Fuhrungsanordnung 105, 106 bzw. dessen Rol-
len, Gleitschienen, Fiihrungselementen oder dgl. fir
das Profil 2 verstellbar. Dadurch, dass auch die Fuh-
rungselemente der Fuhrungsanordnung 105 in ver-
schiedenen Raumrichtungen manuell, halbautoma-
tisch oder vollautomatisch einstellbar sind, ist eine
Relativverstellbarkeit zwischen den Elementen zum
Auftragen der Zwischenschicht und den Fihrungse-
lementen der Fihrungsanordnung 105 méglich, so-
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dass eine einwandfreie Anpassung und ein sicherer
Auftrag der Zwischenschicht in gewinschten Berei-
chen des Profils 2 erzielt werden kann.

[0039] Zusatzlich ist es moglich den Auftragsele-
menten 124 der Auftragsvorrichtung 103 eine Vor-
richtung 125 oder mehrere Vorrichtungen zum Erwar-
men bzw. Erhitzen nachzuordnen.

[0040] Durch das Erwarmen bzw. Erhitzen der auf-
getragenen Zwischenschicht kann die Wirkung die-
ser aufgetragenen Chemikalien, beispielsweise das
Anlésen der Oberflache zur Erhéhung der Oberfla-
chenrauhigkeit zur Erzielung einer verbesserten Ver-
bindung oder das Aktivieren eines pulverférmig auf-
getragenen Wirkstoffes ausgelost bzw. eingeleitet
werden und kann Uberdies durch das Erwarmen bzw.
Erhitzen der Oberflache des Profils 2, eine verbes-
serte Verbindung und Haftung zwischen der Oberfla-
che des Profils und dem Folienband 113 bzw. der
Schutzschicht 102 erzielt werden.

[0041] Wie in der Verbindung mit den weiteren
Fig. 5 bis Fig. 8 besser ersichtlich, ist der weiteren
Zufuhrvorrichtung 107 die Heizvorrichtung 9 — Fig. 5
— vorgeordnet, welche durch ein Warmluftgeblase 10
gebildet sein kann, mit welchem eine Oberflachen-
schicht 11 mit einer Breite 12, die z.B. auch kleiner ist
als eine Gesamtbreite 13 des Profils 2 soweit erhitzt
oder erwarmt werden kann, dass sie sich z.B. auch
im teigigen bzw. plastifizierten Zustand befinden
kann. Diese Oberflachenschicht 11 kann zweckmafi-
gerweise auf eine Temperatur zwischen 50 °C und
130 °C, bevorzugt auf 80 °C bis 110 °C, aufgewarmt
werden.

[0042] Bevorzugt ist der Elastizitats-Modul des
Kunststoffes z.B. dann, wenn die Vorrichtung 108
durch elastisch bzw. verformbare Dichtungs-
und/oder Dampfungsvorrichtungen 19 ausgebildet
ist, kleiner als der entsprechende Elastizitats-Modul
des Profils 2. Durch die héhere Elastizitat der Dich-
tungs- und/oder Dampfungsvorrichtung kann ein
dichter Abschluss zwischen aneinander stoRenden
harten Profilteilen und den weichen Dichtungs-
und/oder Dampfungsvorrichtungen 19 erfolgen und
es wird gleichzeitig auch sichergestellt, dass bei die-
ser Verformung der Dichtungs- und/oder Dampfungs-
vorrichtung 19 das Profil 2 stabil bleibt und nicht
ebenfalls verformt wird. Als Material fir derartige
Dichtungs- und/oder Dampfungsvorrichtungen kom-
men vor allem Polyatherschdume, offen- bzw. ge-
schlossenzellige Weich-PU-Schaume und Mischma-
terialien aus Kunststoff und Gummi in Frage.

[0043] Der Heizvorrichtung 9 ist in Produktionsrich-
tung — Pfeil 14 — eine weitere Diise 15 nachgeordnet,
die an der Seitenflache 8 des Profils 2 zur Anlage
kommt. Diese Duse 15 ist mit einem Ausgang 16 ei-
ner weiteren Extrusionsvorrichtung 17 gekuppelt und
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weist einen Dusenspalt 18 auf, der im vorliegenden
Beispiel in seinem Querschnitt einem Querschnitt der
die Vorrichtung 108 ausbildenden Dichtungs- und
bzw. oder Dampfungsvorrichtung 19 entspricht. Die-
se Dichtungs- und/oder Dampfungsvorrichtung 19 ist
im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel durch eine
elastisch verformbare Dichtleiste 20 gebildet. Sie ist
beispielsweise aus einem auch nach dem Abkiihlen
elastisch verformbaren Kunststoff mit einem geringen
Elastizitatsmodul gebildet, der durch entsprechende
Druckkraft bevorzugt elastisch riickstellbar verform-
bar ist und somit einen dichten Abschluss zwischen
aneinander stoRenden Profilen bewirken kann.

[0044] Die Vorrichtung 108 kann aber natirlich auch
durch eine Einfugen anderer Bauteile, wie beispiels-
weise Abdeckstreifen fur im Profil 2 vorhandene Ver-
tiefungen, beispielsweise Aufnahmenuten fir zusatz-
liche Dichtprofile oder dgl., oder als dampfende An-
schlagleiste oder als dauerhafte stabile Anlageflache
ausgebildet sein.

[0045] Je nach dem gewlnschten Verwendungs-
zweck und Anwendungsfall kann die Vorrichtung 108
daher auch aus den unterschiedlichsten Materialen
bestehen. Vor allem dann, wenn damit vorhandene
Nuten oder Langsoéffnungen verschlossen werden
sollen, die zu einem spateren Zeitpunkt gedffnet wer-
den missen ist es vorteilhaft, wenn zwischen der
Vorrichtung 108 und den angrenzenden Wandfla-
chen des Profils 2 entsprechende Schwachungsbe-
reiche ausgebildet sind.

[0046] Es ist aber ebenso mdglich in solchen Fallen
ein sehr hartes und sehr sprddes Material mit gerin-
ger Wandstarke zu verwenden, sodass die Vorrich-
tung 108 im Bedarfsfall einfach herausgebrochen
werden kann.

[0047] Auch die verwendeten Materialen kdnnen
Kunststoffe mit hochelastischen Eigenschaften sein.
Es kénnen aber auch sehr spréde Materialien oder
mit gewissen Flillstoffen, wie Kreide, Fasern und dgl.,
gefillte Materialen aus Kunststoff oder Gummi oder
Mischungen derselben eingesetzt und verwendet
werden.

[0048] Im vorliegenden Fall wird nun die Vorrichtung
108 im Zuge einer kontinuierlichen Fertigung des
Profils 2 aus dem Rohmaterial geformt und daher ist
die Extrusionsvorrichtung 17 vorgesehen. Aus dem
kunststoffformigen Rohmaterial wird eine Schmelze
aufbereitet, die durch den Disenspalt 18 ausge-
presst wird und die Vorrichtung 108 beispielsweise
eine Dichtungsvorrichtung in eine langsverlaufende
Nut des Profils 2, die mit einer Gber die Nut Uberra-
gende Dichtlippe versehen ist, auszuformen.

[0049] Dazu wird, wie der Darstellung in Fig. 5 zu
entnehmen ist, ein Diisenkdrper 21 der Dise 15 Uiber
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einen Anpressantrieb 22 gegen die Seitenflache 8
des Profils 2 gepresst.

[0050] Das Profil 2 kann auch bei der durch den An-
pressdruck 22 einer von einer An- bzw. Einpressvor-
richtung 126 ausgehenden Kraft nicht ausweichen,
da das Profil 2 beispielsweise in einem Kaliber 23 ei-
ner Fiihrungsanordnung 127 exakt der H6he und der
Seite nach geflhrt ist. Anstelle dieses Kalibers 23
kann aber auch eine gleichwertige Rollenanordnung
treten und kénnen natuirlich mehr als ein Kaliber vor-
gesehen sein. So ist es auch moglich, vor dem Ein-
lauf in die nachgeordnete Abzugsvorrichtung 6 das
Profil 2 durch einen Kaliber 24 zufiihren bzw. abzu-
stutzen. Diese Fuhrung und Abstitzung in den Kali-
bern 23 und 24 erfolgt sowohl der Seite als auch der
Hoéhe nach. Dazu kommt, dass das Profil 2 durch die
mit der Abzugsvorrichtung 6 ausgeulbte Zugkraft und
die Kaliber 23 in einer der Extrusionsvorrichtung 17
nachgeordneten Kuhl- und Kalibriervorrichtung 128
unter einer starken Zugspannung gehalten ist, so-
dass es auch aus diesem Grund kaum entgegen der
durch den Anpressantrieb 22 aufgebrachten Druck-
kraft ausweichen kann.

[0051] Weiters kdnnen die einzelnen Kettenglieder
Ausnehmungen aufweisen, die in ihrem Querschnitt
im wesentlichen dem Querschnitt der Dichtleiste 20
der Dichtungs- und/oder Dampfungsvorrichtung 19
entsprechen. Damit wird verhindert, dass unmittelbar
nach der Formgebung der Dichtungs- und/oder
Dampfungsvorrichtung 19 diese durch den Anpress-
druck der Abzugsvorrichtung 6 bzw. der Raupenab-
zuge 7 zerstort bzw. unerwiinscht verformt wird.

[0052] Wie weiters in Eig. 5 gezeigt, kann die Heiz-
vorrichtung 9 auch durch einen Heizstab 27 gebildet
sein, beispielsweise einem Infrarotheizstab, der
durch Gas oder beispielsweise auch durch Strom
entsprechend erhitzt wird, um eine ausreichende
Warmeenergie, die schematisch durch Pfeile 28 an-
gedeutet ist, auf die Oberflachenschicht 11 aufzubrin-
gen, sodass diese auf eine Temperatur zwischen 50
°C und 130 °C bzw. 60 °C bis 180 °C bei der das
Kunststoffmaterial aufschmilzt, gebracht werden
kann.

[0053] Zur Uberwachung des Temperaturverlaufes,
insbesondere der Temperatur des Profils 2 und/oder
der Schutzschicht 102 vor dem Eintritt in die Heizvor-
richtung 9, ist es mdéglich, einen Messwertgeber 29
beispielsweise im Bereich des Kalibers 23, z.B. der
Kihl- und Kalibriervorrichtung 128 vorzusehen. Glei-
chermallen kann zwischen der Heizvorrichtung 9 und
der Dise 15 ein Messwertgeber 30 angeordnet sein,
mit welchem die Temperatur im Bereich der Oberfla-
chenschicht 11 festgestellt werden kann. Die Mess-
wertgeber 29 und 30 kdnnen mit einer Steuervorrich-
tung 31 verbunden sein, die Gber Versorgungs- und
Steuerleitungen 32 mit der Heizvorrichtung 9 einer-
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seits und mit einer Leitung 33 mit einem Energiever-
sorgungssystem, beispielsweise einem Stromnetz
und gegebenenfalls einem Gasnetz in Verbindung
steht.

[0054] Die Regelung der Abgabe der durch Pfeile
28 angedeuteten Warmeenergie auf die Oberfla-
chenschicht 11 kann nunmehr in Abhangigkeit von
dem Messwert des Messwertgebers 30, namlich der
Temperatur im Bereich der Oberflachenschicht 11
des Profils 2 bzw. der Schutzschicht 102 erfolgen. Es
ist aber auch maglich, in den Regelungsvorgang die
Messwerte des Messwertgebers 29 einzubeziehen,
sodass bei Temperaturschwankungen des in die
Heizvorrichtung 9 einlaufenden Profils 2 diese vollau-
tomatisch berlcksichtigt werden kdnnen, sodass
Schwankungen der Temperatur in der Oberflachen-
schicht 11 im Bereich der Diise 15 weitgehendst ver-
mieden werden kénnen und die Messwerte des
Messwertgebers 30 lediglich eine Sicherheitsiiber-
wachung darstellen.

[0055] Weiters ist es vorteilhaft, wenn die Seitenfla-
che 8 des Profils 2 nur im Bereich der Oberflachen-
schicht 11 mit einer Breite 12, auf die die Vorrichtung
108 auf das Profil 2 und die Langsrander der Schutz-
schicht 102 aufgebracht wird, erhitzt wird, da damit
eine nachteilige Beeinflussung der Oberflachenquali-
tat in den der Vorrichtung 108 des Profils 2 und der
Schutzschicht 102 benachbarten Bereichen ausge-
schaltet ist. Ist es jedoch erwlinscht bzw. fir die Qua-
litat des Profils 2 bzw. der Schutzschicht 102 nicht
stérend, so kann auch die gesamte Seitenflache ent-
sprechend aufgeheizt werden.

[0056] Das erfindungsgemale Verfahren sowie die
mit diesem Verfahren und der entsprechenden Anla-
ge herstellbaren Profile 2 soll nun anhand einiger
Ausfuhrungsformen von maoglichen Profilen in den
Fig. 6 bis Fig. 8 erlautert werden. Gleichzeitig wird
hierzu die Ausbildung der erfindungsgeméafRe Profile
erlautert. In den Fig. 6 und Fiqg. 7 ist eine Ausfuh-
rungsform eines Profils 2, welches gemal dem erfin-
dungsgemalen Verfahren und mit einer erfindungs-
gemalen Anlage hergestellt werden kann, darge-
stellt. Wie aus dieser Zeichnung ersichtlich, handelt
es sich um ein Hohlprofil 34 beispielsweise fir ein
Fenster, welches mit mehreren Kammern 35 verse-
hen ist. AuRerdem sind im Bereich der Oberflachen
unterschiedliche Vorspriinge 129 und Rastleisten
130 zum Zusammenschnappen mit anderen Profilen
bzw. zur besseren Verbindung vorgesehen.

[0057] Das Profil 2 besteht aus einem formstabilen
Extrudat, beispielsweise einem plastifizierten, wie-
dererharteten Kunststoff, einer Mischung aus Kunst-
stoff, Gummi und/oder anderen Fillstoffen bzw.
sonstigen Materialien. Auf dieses Profil 2 aus form-
stabilem Extrudat ist eine Schutzschicht 102 im vor-
liegenden Fall zum Abdecken von mehreren, im vori-
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gen Fall winkelig zueinander verlaufenden, ebenfla-
chigen Wandteilen 131, 132, 133, 134, 135 angeord-
net.

[0058] Diese ebenflachigen Wandteile 131 bis 135
sind, wie aus der Fig. 6 ersichtlich, an der Oberflache
des Profils 2 angeordnet. Langskanten 136, 137, im
vorliegenden Fall also die Schutzschicht 102 in
Langsrichtung des Profils 2 seitlich begrenzende Sei-
tenflachen der beispielsweise durch ein Folienband
113 gebildeten Schutzschicht 102.

[0059] Die Schutzschicht 102 ragt nun Uber den
ebenflachigen Wandteil 132 mit der Langskante 136
Uber die Kante zwischen den ebenflachigen Wandtei-
len 131, 132 bis in den ebenen Wandteil 131 vor. Die-
ser ebenflachige Wandteil liegt beispielsweise nicht
der Sonneneinstrahlung zugewandt, und ist nur zu ei-
nem Teil mit einem Langsstreifen 138 der Schutz-
schicht 102 abgedeckt, die zwischen 0,2 bis 15 mm,
bevorzugt zwischen 0,2 und 5 mm betragen kann.

[0060] Die gegenilberliegende Langskante 137 der
Schutzschicht 102 (iberragt eine Seitenkante 139 ei-
ner nutformigen Vertiefung 140 und ist mit einer Sei-
tenwand 141 der nutférmigen Vertiefung 140 verbun-
den. Somit ragt ein Langsstreifen 142 mit einer Breite
143, die zwischen 0,2 und 15 mm, bevorzugt 0,1 bis
8 mm, betragt, in die nutférmige Vertiefung 140 hin-
ein. Es ist selbstverstandlich auch jede andere Brei-
tenerstreckung, in Abhangigkeit von der Dicke der
Schutzschicht 102 und der Festigkeit sowie der Tiefe
der nutférmigen Vertiefung 140 mdglich.

[0061] Die Schutzschicht 102 kann im vorliegenden
Ausfuhrungsbeispiel vollflachig auf den ebenflachi-
gen Wandteilen 131 bis 135 bzw. einen Teil der Sei-
tenwand 141 aufextrudiert sein.

[0062] Es ist aber ebenso mdglich, die Verbindung
zwischen der Vorrichtung 102 und dem Profil 2 durch
eine Kleberschicht herzustellen. Auch andere Verbin-
dungsmaoglichkeiten, beispielsweise Ultraschallver-
schweilung oder dgl., sind denkbar. Die Verklebung
bzw. das Aufextrudieren der Schutzschicht 102 kann
dabei direkt auf die Oberflache des Profils 2 unmittel-
bar nach dem Austritt aus der Kalibriervorrichtung 5,
also nach dem Kalibrieren, erfolgen, es ist aber eben-
so moglich vor dem Ausbringen einer Schutzschicht
einen Primer aufzutragen, der eine Haftungsverbes-
serung des Klebers bzw. des aufextrudierten Materi-
als ermdglicht. Im vorliegenden Fall ist durch kleine
Vertiefungen 144 symbolisch angedeutet, dass die
ebenflachigen Wandteile 131 bis 135 und die Seiten-
wand 141 mit einem Primer vorbehandelt sind, der
die Poren der Oberflache 6ffnet und so eine hdhere
Oberflachenrauhigkeit erzeugt, die eine verbesserte
Haftung der Schutzschicht 102 auf der Oberflache
des Profils 102 ermdglicht. Es ist auch im Rahmen
des fachmannischen Kdnnens moglich, andere Vor-
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striche oder Schichten oder Wirkstoffe auf die Ober-
flache des Profils aufzubringen und beispielsweise
die Wachsreste von der Extrusion oder sonstige
Gleitmittelrickstande zu entfernen, um ein besseres
Anhaften der Schutzschicht 102 zu ermdglichen. Des
weiteren ist es auch méglich, durch die Vorrichtungen
125 zum Erwérmen die Oberflache des Profils 2 zu
erweichen bzw. in einen teigigen oder zahflussigen
Zustand Uberzufiihren, sodass es vor allem beim Auf-
extrudieren der Vorrichtung 108 zu einem innigen An-
haften bzw. zu einer chemischen und physikalischen
Bindung der Molekile zwischen der Schutzschicht
102 und dem Profil 2 kommt. Wird dagegen ein vor-
gefertigtes Folienband verwendet, um dieses auf die
Oberflache bzw. die Wandteile 131 bis 135 aufzusie-
geln, hat dies den Vorteil, dass unterschiedlichste
physikalische Eigenschaften der Kunststoffe verwen-
det werden und vor allem ein rascher Typenwechsel
bzw. Designwechsel auf unterschiedliche Anforde-
rung bzw. Kundenwinsche jederzeit mdglich ist, da
die Anlage nicht stillgesetzt werden muss, sondern
die unterschiedlichen Folien Farben bzw. Werkstoffe
durch Aneinanderhangen der unterschiedlichen Foli-
enbander unmittelbar aneinanderfolgend auf das
gleiche Profil 2 aufgebracht werden kénnen.

[0063] Wie weiters aus der Fig. 6 zu ersehen ist,
kann in die nutférmige Vertiefung 140 nach dem Auf-
bringen der Schutzschicht 102 eine Vorrichtung 108
— in strichlierien Linien dargestellt — beispielsweise
eine Dichtleiste 145 aus elastischem Kunststoff im
Profil 2 fixiert sein.

[0064] Die Fixierung kann dadurch erfolgen, dass
eine entsprechende Dichtleiste 145 bzw. eine Dich-
tungs- und/oder Dampfungsvorrichtung 19 im Zuge
der laufenden Produktion Gber einen eigenen Extru-
der hergestellt und kalibriert, gekihlt zugefiihrt und in
die nutférmige Vertiefung 140 eingerollt wird.

[0065] Dabei ist es moglich die Haftung zwischen
dem Profil 2, dem Langsstreifen 142 bzw. die Langs-
kante 137 entsprechen zu erwarmen, aufzuschmel-
zen oder mit Kleber zu versehen, um eine bessere
Anhaftung der Vorrichtung 108 zu ermdglichen. Es ist
aber auch moglich, die Verbindungen nachtraglich
Uber UV-SchweilRen oder sonstige Verbindungsver-
fahren herzustellen. Wird die Dichtleiste 145, der fle-
xible Dichtstreifen oder Dichtwulst inline hergestellt
und vorher gekuhlt, ist es auch moglich, die Dichtleis-
te nur Uber einen Presssitz tber entsprechende Ver-
dichtung derselben in der nutférmigen Vertiefung zu
halten.

[0066] Andererseits ist es auch mdglich, extern vor-
gefertigte Vorrichtung 108 zu verwenden.

[0067] Weiters ist es auch maglich, die Vorrichtung
108 derart herzustellen, dass bis zur Begrenzlinie
bzw. Seitenwand 141 der Wandteil 135 entsprechend
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erwarmt wird bzw. mit der Heizvorrichtung 9 soweit
aufgeheizt wird, dass dieser in einen teigigen bzw.
zahflissigen Zustand tbergeht. Danach kdnnen mit
der Heizvorrichtung 9 diese Bereiche soweit erhitzt
werden, dass beispielsweise die Oberflachenschicht
11 aufschmilzt.

[0068] Die bewirkt nun, dass die Vorrichtung 108,
die exakt auf den Verlauf der Wandteile 131 bis 135
positioniert ist, und sich mit ihrem Langsstreifen 142
in die nutférmige Vertiefung 140 erstreckt und im Be-
reich der Langskante 137 sowie des Langsstreifens
142 von der Vorrichtung 108 in Richtung zur gegenu-
berliegenden Langskante 136 der Schutzschicht 102
Uberragt wird.

[0069] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel wird
die Langskante 137 und der Langsstreifen 142 nicht
nur Uberragt sondern durch die Vorrichtung 108 bzw.
dem eingebrachten Kunststoff der Dichtleiste 145
eingebettet. Damit wird die Langskante 137 zusatz-
lich in ihrer Position gegenuber dem Profil 2 fixiert
und eine hohere Lebensdauer und eine héhere Ab-
zugsfestigkeit der Schutzschicht 102 vom Profil 2 er-
reicht. Vor allem wird dadurch auch das Ablésen der
Langskante und eine vorzeitige Delaminierung auch
bei extremen Temperaturbeanspruchungen zuverlas-
sig vermieden.

[0070] Im gegenuberliegenden Randbereich, der
der Langskante 136 zugeordnet ist, ist weiterhin ge-
zeigt, dass auch dann, wenn keine nutférmige Vertie-
fung vorhanden ist, beispielsweise anschlieRend an
das Aufbringen der Schutzschicht 102 eine Vorrich-
tung 108 — ebenfalls strichliert darstellt — angeformt
werden kann, die beispielsweise durch eine Kunst-
stoffleiste, die als Rastleiste 130 ausgebildet sein
kann, angeformt bzw. am Profil 2 befestigt werden
kann. Damit ist es mdéglich, dass auch die Langskan-
te 136 durch die im Anschluss daran aufgebrachte
Vorrichtung 108 zur Bildung eines Rastelementes
146 zum Einschnappen eines weiteren Profils 2 aus-
gebildet werden kann und kann. So kann die Festig-
keit, die Lebensdauer und Belastbarkeit des Profils 2
im Bereich der anderen Langskante 136 der Schutz-
schicht 102 erhéht werden.

[0071] Inder Fig. 7 ist das gleiche Profil dargestellt,
wobei hier beim Aufbringen der Schutzschicht 102
vorerst eine Zwischenschicht 147 auf die Wandteile
131 bis 135 aufgebracht ist. Diese Zwischenschicht
kann beispielsweise ein Kleber sein, aber auch eine
Haftvermittlungsschicht und kann diese Schicht auch
bei Bedarf mehrlagig sein.

[0072] In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist wiederum
gezeigt, dass sowohl die Schutzschicht 102 als auch
die Zwischenschicht 147 durch das Einbringen der
Vorrichtung 108, beispielsweise einer Dichtleiste 145
und/oder einer Dichtungs- und/oder Dampfungsvor-
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richtung 19 Ubergriffen wird.

[0073] Vor dem Aufbringen der Zwischenschicht
147 oder auch nachher kann der Teilbereich oder
Wandteil 131 bis 135 auf eine Temperatur zwischen
25 °C und 70 °C, bevorzugt 30 °C bis 50 °C, erwarmt
werden. Es ist aber auch mdéglich, den Teilbereich
oder den Wandteil 131 bis 135 nach dem Aufbringen
der Schutzschicht 102 auf eine Temperatur zwischen
50 °C und 140 °C, bevorzugt 80 °C bis 110 °C, zu er-
hitzen und in einen teigigen Zustand zu versetzen,
um die selben Wirkungen zu erreichen, wie sie be-
reits vorstehend im Detail erldutert worden sind und
dem Auflegen der Schutzschicht 102 die Zwischen-
schicht 147 getrocknet wird.

[0074] Die Trocknung kann beispielsweise mit Heil3-
luft erfolgen.

[0075] Vorteilhaft ist auch, dass die Langskanten
136, 137, die Schutzschicht 102 bzw. das Folieband
113 in einen Aufnahme- bzw. Haltebereich der Vor-
richtung 108, also beispielsweise eine nutférmige
Vertiefung hineinragen kénnen. Die Vorrichtung 108
kann dabei in eine Langsvertiefung des Profils 2 bzw.
in die nutférmigen Vertiefung 140 eingesetzt bzw. ein-
geschnappt sein.

[0076] Die intensive Verbindung und Halterung der
Schutzschicht 102 bzw. der Absicherung der Lage
dessen Langskanten 136, 137 wird vor allem auch
dadurch erreicht, dass die Vorrichtung 108 auf die
Langsstreifen 138, 142 der Schutzschicht 102 bzw.
des Folienbandes 113 und auf einem diesen unmittel-
baren Langsbereich aufextrudiert wird. Damit wird
eine innige Verbindung und Fixierung sichergestellt.

[0077] Dadurch, dass die Vorrichtung 108 einen Teil
der Schutzschicht 102 Gberragt, wird die Vorrichtung
108 nicht nur mit den Langsstreifen 138, 142 der
Schutzschicht 102, sondern auch mit dem den
Langskanten 136, 137 unmittelbar benachbarten
Langsbereichen des Profils 2 intensiv verbunden.
Dadurch sind auch diese Bereiche, in welchen die
Vorrichtung 108 zur Anlage kommt, ebenfalls zu er-
warmen, gegebenenfalls mit einem Primer zu behan-
deln, oder so stark zu erhitzen, dass diese in einen
teigigen bzw. glasigen Zustand Gbergehen.

[0078] Als Temperatur empfiehlt sich hierbei eine
Erwarmung auf eine Temperatur zwischen 30 °C und
80 °C, bevorzugt 50 °C bis 70 °C.

[0079] Die Langskanten bzw. Langsbereiche kon-
nen auch bei einer Temperatur zwischen 80 °C und
150 °C, bevorzugt zwischen 100 °C und 120 °C er-
hitzt werden, um eine noch innigere Verbindung zu
erzielen.

[0080] Wird die Vorrichtung 108 inline, also im Zuge
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der laufenden Produktion und dem laufenden Auf-
bringen der Schutzschicht 102 hergestellt, empfiehlt
es sich, die Vorrichtung 108, die durch eine elastisch
ruckstellende bzw. Dichtungs- und/oder Dampfungs-
vorrichtung 19 ausgebildet ist, nach dem Aufextrudie-
ren zu Kalibrieren und Abzukuhlen.

[0081] In Fig. 8 ist eine andere Ausflihrungsvarian-
te des erfindungsgemafen Profils 2 bzw. der Aufbau
und die Anordnung der Schutzschicht 102 bzw. der
Vorrichtungen 108 gezeigt.

[0082] Als Beispiel ist hierbei das Profil wieder als
Mehrkammerprofil mit mehreren Kammern 35 ge-
zeigt.

[0083] Auf ebenflachige Wandteile 131, 132, 133,
134 und 135 ist wiederum die Schutzschicht 102 auf-
geklebt bzw. aufgeschweilt.

[0084] Die Langskante 136, 137 der Schutzschicht
102 ist in diesem Fall in einer Vertiefung 148 des
ebenflachigen Wandteils 135 versenkt angeordnet.
Die Vorrichtung 108 bettet hierbei wiederum die
Langskante und den Langsstreifen 142 der Schutz-
schicht 102 ein und bildet gleichzeitig einen ebenen
Wandteil 149 aus, der eine nutférmige Vertiefung 140
nach auf3en hin verschlief3t.

[0085] Um diesen Wandteil 149 nachtraglich entfer-
nen zu kdnnen, um beispielsweise eine Dichtungs-
vorrichtung einzusetzen, sind in den dem Profil 2 zu-
gewandten Endbereichen Schwachungsbereiche
bzw. Schwachungslinien 150 angeordnet. Damit
kann jederzeit der Wandteil 149 einfach herausge-
brochen werden.

[0086] Im Bereich der gegeniberliegenden Langs-
kante 136 ist beispielsweise eine durch eine Dich-
tungs- und/oder Dampfungsvorrichtung 19 gebildete
Vorrichtung 108 gezeigt, die als Dichtlippe ausgebil-
det ist. Diese ist zum Teil in eine nutférmige Vertie-
fung eingesetzt und Uberragt gleichzeitig die Langs-
kante 136 und den Langsstreifen 138 der Schutz-
schicht 102.

[0087] Dazu wird diese Oberflachenschicht 11 auf
eine Temperatur von Uber 90 °C, bevorzugt zwischen
150 °C und 180 °C, erhitzt. Die genaue Temperatur,
auf die dieser Kunststoff zu erhitzen ist, ist nicht nur
von den unterschiedlich eingesetzten Kunststoffma-
terialien, sondern auch von den in diesen Kunststoff-
materialien enthaltenen Zusatzen abhangig, sodass
eine exakte Verfahrenstemperatur im vorhinein nicht
angegeben werden kann. Wesentlich ist jedoch, dass
das Kunststoffmaterial im Bereich dieser Oberfla-
chenschicht soweit erhitzt wird, dass es aufschmilzt
und sich somit in Art eines SchweilRvorganges mit
dem unmittelbar an die Heizvorrichtung 9 mittels der
Duse 15 aufgebrachten Kunststoff zur Herstellung
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der Vorrichtung bzw. der Dichtleiste 145 bzw. der
Dichtungs- und/oder der Dampfungsvorrichtung 19
verbinden, insbesondere verschweilten kann.

[0088] Das Grundmaterial der Profile 2 besteht
durchwegs aus einem Material, das nach endgultiger
Abkuhlung in dem gewinschten Einsatzbereich bei
Temperaturen von ca. —-30 °C bis +80 °C hart und
formstabil bleibt. Das Grundmaterial fur die Schutz-
schichten 102 die aus Kunststoffschichten gebildet
sein kdnnen, besteht aus einem dem Grundmaterial
des Profils 2 entsprechenden bzw. ahnlichem Polyvi-
nylchlorid (PVC) oder auch einem hochwertigeren
Polyvinylchlorid. Die daflr eingesetzten Materialien
kénnen auch eine héhere Bestandigkeit gegenlber
UV-Strahlung aufweisen, es ist aber ebenso mdglich,
als Material Acryl oder jede andere Art von Thermo-
plasten einzusetzen.

[0089] Diese Schutzschichten 102 weisen einen
Elastizitatsmodul auf, der im wesentlichen dem Elas-
tizitaitsmodul des Profils 2 entspricht. Bei diesen
Schichten handelt es sich daher um harte Schichten,
die auch entsprechend widerstandsfahig gegen Ver-
formungen sind.

[0090] Selbstverstandlich ist es aber auch gerade
bei jenen Kunststoffschichten, bzw. Abdeckvorrich-
tungen und Schutzschichten zum VerschlieRen der
Vertiefungen mdglich, dass diese einen geringeren
Elastizitdtsmodul aufweisen, als das Grundmaterial
des Profils 2. In jedem Fall wird jedoch in bevorzugter
Weise dieses Material einen Elastizitdtsmodul auf-
weisen, der noch keine plastische bzw. elastische
Verformung im zum Einsatz derartiger Profile 2 vor-
gesehenen Temperaturbereich erlaubt.

[0091] Es ist aber bei jenen Schutzschichten bzw.
Abdeckvorrichtungen, mit welchen Vertiefungen ver-
schlossen sind, auch moglich, diese mit einem Elas-
tizitdtsmodul, der erheblich héher ist als der des Pro-
fils 2 auszustatten, sodass diese Schutzschichten,
die die Vertiefungen verschlieen, mit einem Messer
einfach herausgeschnitten werden kénnen, falls in
diese Vertiefungen ein weiterer Bestandteil, bei-
spielsweise eine Dichtung oder eine Anschlagleiste
oder ein weiterer Profilteil, eingesetzt werden soll.

[0092] Selbstverstandlich kann das Profil und bzw.
oder die Vorrichtung eine vom Verfahren unabhangi-
ge eigenstandige erfindungsgemafe Lésung bilden.

[0093] Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausfuhrungsvarianten des Verfahrens, wobei an die-
ser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf
die speziell dargestellten Ausfihrungsvarianten der-
selben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch di-
verse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvari-
anten untereinander maéglich sind und diese Variati-
onsmaglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen
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Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Koén-
nen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fach-
mannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren
Ausfihrungsvarianten, die durch Kombinationen ein-
zelner Details der dargestellten und beschriebenen
Ausfihrungsvariante mdglich sind, vom Schutzum-
fang mitumfasst.

[0094] Der Ordnung halber sei abschliefend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des
Aufbaus des Verfahrens dieses bzw. deren Bestand-
teile teilweise unmafstablich und/oder vergroflert
und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0095] Die den eigenstandigen erfinderischen L6-
sungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-
schreibung entnommen werden.

[0096] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1
bis Fig. 8 gezeigten Ausfuhrungen den Gegenstand
von eigenstandigen, erfindungsgemafien Lésungen
bilden. Die diesbezlglichen, erfindungsgemalien
Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibun-
gen dieser Figuren zu entnehmen.

Bezugszeichenliste

1 Anlage

2 Profil

3 Extrusionsvorrichtung

4 Duse

5 Kahl- und Kalibriervorrichtung

6 Abzugsvorrichtung

7 Raupenabzug

8 Seitenflache

9 Heizvorrichtung

10 Warmluftgeblase

1" Oberflachenschicht

12 Breite

13 Gesamtbreite

14 Pfeil

15 Duse

16 Ausgang

17 Extrusionsvorrichtung

18 Dusenspalt

19 Dichtungs- und/oder Dampfungsvor
richtung

20 Dichtleiste

21 Dusenkorper

22 Anpressantrieb

23 Kaliber

24 Kaliber

25 Kettenglied

26 Ausnehmung

27 Heizstab

28 Pfeil

29 Messwertgeber

30 Messwertgeber

31 Steuervorrichtung

32 Steuerleitung
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33 Leitung
34 Hohlprofil
35 Kammer

36 Vertiefung

101 Zufuhrvorrichtung

102  Schutzschicht

103  Auftragsvorrichtung

104  Anpressrolle

105 Flhrungsanordnung

106 Flhrungsanordnung

107  Zufuhrvorrichtung

108 Vorrichtung

109 Maschinengestell

10 Rolle

111 Antrieb

112 Seitenrichtvorrichtung
13 Folienband

114 Schwenkplatte

115 Schwenkachse

116 Achse

117 Umlenkrolle

118 Kleberauftragsvorrichtung
119 Haspel

120 Heizvorrichtung

121 Abzpulvorrichtung

122 Bandschleifenregelvorrichtung
123 Einstellvorrichtung

124  Auftragselement

125  Vorrichtung

126  An- bzw. Einpressvorrichtung
127 Fihrungsanordnung

128 Kihl- und Kalibriervorrichtung
129 Vorsprung

130 Randleiste

131 Wandteil
132 Wandteil
133 Wandteil
134 Wandteil
135 Wandteil

136 Langskante

137 Langskante

138 Langsstreifen
139 Seitenkante

140  Vertiefung

141 Seitenwand

142 Langsstreifen
143 Breite

144  Vertiefung

145 Dichtleiste

146 Rastelement
147 Zwischenschicht
148  Vertiefung

149 Wandteil

150  Schwachungslinie

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von aus Extrudaten
geformten formstabilen Profilen (2), insbesondere
Fensterprofilen, mit darauf angeordneten Deck- bzw.
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Schutzschichten (102) und zumindest einer Vorrich-
tung (108) von Vorrichtungen (108) zum Abdichten,
Dampfen oder Abdecken von Profilteilen, bei wel-
chem die Deck- bzw. Schutzschicht (102) und die
Vorrichtung (108) mit dem gleichen Arbeitsgang un-
mittelbar davor extrudierten Profilen (2) oder mit un-
abhangig zuvor extrudierten Profilen (2), verbunden
werden, dadurch gekennzeichnet, dass auf das
formstabile Profil (2) in einem Teilbereich eines
Wandteils (131 bis 135) von dessen Oberflache die
Schutzschicht (102) aufgebracht und verbunden
wird, worauf die kontinuierlich zugefiihrte Vorrichtung
(108) relativ zu den Wandteilen (131 bis 135) positio-
niert und am Profil (2) in dieser Position fixiert wird, in
der die Vorrichtung (108) eine Langskante (137) der
Schutzschicht (102) quer zu deren Langserstreckung
in Richtung zu deren gegeniberliegenden Langskan-
te (136) Uberragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schutzschicht (102) durch ein ge-
gebenenfalls vorgefertigtes Folienband (113) gebil-
det wird.

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

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

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass das Profil
(2) vor dem Auftragen einer Zwischenschicht (147)
kalibriert, zumindest auf eine vorbestimmbare Form-
steifheit abgekihlt und auf das formstabile Profil (2)
in einem Teilbereich oder Wandteil (131 bis 135) der
Oberflache auf die die Schutzschicht (102) aufge-
bracht wird, die Zwischenschicht (147) aufgetragen
wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche dadurch gekennzeichnet, dass der Teilbe-
reich oder Wandteil (131 bis 135), nach dem Aufbrin-
gen der Zwischenschicht (147), auf eine Temperatur
zwischen 25 °C und 70 °C, bevorzugt 30 °C bis 50 °C
erwarmt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Teil-
bereich oder Wandteil (131 bis 135), nach dem Auf-
bringen der Schutzschicht (102), auf eine Temperatur
zwischen 50 °C und 140 °C, bevorzugt 80 °C bis 110
°C erhitzt und einen teigigen Zustand versetzt wird.
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Teil-
bereich oder Wandteil (131 bis 135), in dem die
Schutzschicht (102) aufgebracht wird, auf eine Tem-
peratur zwischen 50 °C und 130 °C, bevorzugt 80 °C
bis 110 °C erhitzt und in zumindest in teigigen Zu-
stand versetzt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Auftragen der Zwischenschicht (147) und dem
Auflegen der Schutzschicht (102) die Zwischen-
schicht (147) getrocknet wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Trock-
nung mit HeiBluft erfolgt.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwi-
schenschicht (147) durch einen Primer gebildet wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwi-
schenschicht (147) mehrlagig ist und aufeinander fol-
gend zuerst ein Primer in dem die Schutzschicht
(102) aufnehmenden Teilbereich vor dem Aufbringen
der Zwischenschicht (147) aufgebracht und anschlie-
Rend getrocknet bzw. aktiviert wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pri-
mer- bzw. Kleberschicht und danach eine weitere
Kleberschicht aufgebracht wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) von
einer Vorratsrolle abgewickelt, danach auf dieses
eine Kleberschicht aufgetragen wird und diese er-
warmt wird, worauf das Folienband (113) auf das Pro-
fil (2) aufgelegt wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) zwi-
schen Kleberauftrag und dem Auflegen auf das Profil
(2) quer zur Langsrichtung des Profils (2) und/oder in
eine zumindest zu einem Teil des Wandteils (131 bis
135) parallele Lage ausgerichtet wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest eine Langskante (136, 137) der Schutzschicht
(102) bzw. des Folienbandes (113) in einen Aufnah-
me- bzw. Haltebereich der Vorrichtung (108) hinein-
ragt.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
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richtung (108) in eine Langsvertiefung (140) des Pro-
fils (2) eingesetzt bzw. eingeschnappt wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung (108) auf einen Langsstreifen (138, 142) der
Schutzschicht (102) bzw. des Folienbandes (113)
und auf einen diesen unmittelbar benachbarten
Langsbereich des Profils (2) aufextrudiert wird.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) im
Bereich zumindest einer der beiden Langskanten
(136, 137) und/oder ein diesen Langskanten (136,
137) unmittelbar benachbarter Langsbereich des
Profils (2) erwarmt wird.

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

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) bzw. das Folienband (113) im
Bereich zumindest einer der beiden Langskanten
(136, 137) und/oder ein diesen unmittelbar benach-
barter Langsbereich des Profils (2) erhitzt und zumin-
dest in einen teigigen Zustand versetzt wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Langskanten (136, 137) und/oder der Langsbereich
auf eine Temperatur zwischen 80 °C und 150 °C, be-
vorzugt 100 °C bis 120 °C, erhitzt wird.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung (108), insbesondere eine elastisch rickstel-
lende bzw. verformbare Dichtungs- bzw. Dampfungs-
vorrichtung (19), nach dem Aufextrudieren kalibriert
und gekuhlt wird.

24. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Profil
(2) im Bereich des Auftragens der Zwischenschicht
(147) der H6he und der Seite nach positioniert ge-
flhrt ist.

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Profil
(2) im Bereich des Auflegens und Anpressens bzw.
Verklebens der Schutzschicht (102) bzw. des Folien-
bandes (113) der Seite und Héhe nach geflihrt ist.

26. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Pro-
fil(2) zumindest in jenem Bereich oder Langsbereich,
in welchem die Schutzschicht (102) und/oder die Vor-
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richtung (108) aufgeschweil3t wird, so stark erhitzt
wird, dass das Material im Oberflachenbereich
schmilzt.

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Pro-
fil(2) zumindest in jenem Bereich, in welchem die Vor-
richtung (108) auf dem den Langsrand des Folien-
bandes (113) unmittel benachbarten Langsbereich
aufgebracht wird, so stark erhitzt wird, dass das Ma-
terial an der Oberflache in einen teigigen Zustand
versetzt wird oder aufschmilzt.

28. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tem-
peratur des Profils (2) vor dem Eintritt in den Erwar-
mungs- oder Heizbereich ermittelt und in Abhéngig-
keit davon die Warmemenge zum Erwarmen bzw. Er-
hitzen des Profils (2) und/oder der Schutzschicht
(102) in jenem Bereich oder Langsbereich, in wel-
chem die Schutzschicht (102) und/oder Vorrichtung
(108) aufgebracht wird, festgelegt wird.

29. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tem-
peratur des Kunststoffs des Profils (2) und/oder Foli-
enbandes (113) und/oder der Vorrichtung (108) in
dem erhitzten Bereich oder Langsbereich ermittelt
wird und insbesondere in Abhangigkeit davon die
Warmezufuhr zum Erhitzen bei einem Uberschreiten
einer vordefinierten Soll-Temperatur verringert und
bei einem Unterschreiten erhéht wird.

30. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die plasti-
fizierte Kunststoffschmelze zur Bildung der Vorrich-
tung (108) mit dem erweichten Kunststoff des Ober-
flachenbereiches des Profils (2) verschweil3t wird.

31. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht (102) zumindest im Bereich einer
Langskante (137) eine Seitenkante (139) einer nut-
formigen Vertiefung (140) tGberragt und mit der daran
anschlieBenden Seitenwand (141) verbunden wird.

32. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein der
Langskante (137) der Schutzschicht (102) benach-
barter Langsstreifen (142) die dieser zugewandte
Seitenkanten (139) einer nutférmigen Vertiefung
(140) des Profils (2) Uberragt.

33. Profil aus formstabilem Extrudat, wie Kunst-
stoff, insbesondere Fensterprofil mit einer Schutz-
schicht (102) und einer Vorrichtung (108) von Vorrich-
tungen (108) zum Abdichten, Dampfen oder Abde-
cken, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutz-
schicht (102) und die Vorrichtung (108) mit einem ka-
librierten Oberflachenbereich des Profils (2) verbun-
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den oder in einen solchen eingesetzt ist und zumin-
dest ein Randbereich der Vorrichtung (108) eine
Langskante (136, 137) der Schutzschicht (102) tiber-
greift.

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

35. Profil nach Anspruch 33 oder 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung (108) auf das
Profil (2) aufgeschweilf3t ist.

36. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 35,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) auf das Profil (2) aufgeschweilf3t ist.

37. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 36,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) auf das Profil (2) aufgeklebt und die Vorrichtung
(108) auf das Profil (2) und einen Teil der Schutz-
schicht (102) im Bereich zumindest eines Langsstrei-
fens (138, 142) aufgeklebt und/oder aufgeschweildt
oder aufextrudiert ist.

38. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 37,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) auf das Profil (2) aufgeklebt und die Vorrichtung
(108) in das Profil (2) eingeklebt oder eingeschweil3t
oder einextrudiert ist.

39. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 38,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) und/oder die Vorrichtung (108) vollflachig auf
das Profil (2) aufgeschweil3t ist.

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

41. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 40,
dadurch gekennzeichnet, dass die Langskante (136,
137) bzw. der mit der Langskante (136, 137) auf ei-
nem ebenflachigen Wandteil (131 bis 135) angeord-
nete Teil der Schutzschicht (102) in einer Vertiefung
(140) des ebenflachigen Wandteils (131 bis 135) an-
geordnet ist.

42. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 41,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (108)
eine nutférmige Vertiefung (140) im Profil (2) mit ei-
nem zu den benachbarten, Wandteilen (131 bis 135)
ebenflachigen Wandteil (149) abdeckt.
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43. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 42,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest in einem
Ubergangsbereich zwischen der Vorrichtung (108)
und einem der Wandteile (131 bis 135) des Profils (2)
ein Schwachungsbereich bzw. eine Schwachungsli-
nie (150) angeordnet ist.

44. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 43,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzschicht
(102) zwischen den Langskanten (136, 137) auf meh-
reren winkelig zueinander verlaufenden ebenflachi-
gen Wandteilen (131 bis 135) angeordnet ist.

45. Profil nach einem der Anspriiche 33 bis 44,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (108)
durch ein Dichtungsprofil gebildet ist.

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

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

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

49. Anlage zur Herstellung von aus Extrudaten
geformten formstabilen Profilen (102), insbesondere
Fensterprofilen, mit auf diesem angeordnete Schutz-
schichten (102) und zumindest einer Vorrichtung
(108) zum Abdichten, Dampfen, Abdecken von Pro-
filteilen, insbesondere nach einem der Verfahren ge-
maRk den Ansprichen 1 bis 32 mit einer Extrusions-
vorrichtung (3), einer dieser nachgeschalteten Dise
(4) zur Formung eines gewtnschten Profils (2), einer
der Dise (4) nachgeordneten Kuhl- und Kalibriervor-
richtung (5) fuir das Profil (2) und einer dieser nachge-
ordneten Abzugsvorrichtung (6), und mit einer Zu-
fuhrvorrichtung (101) fur die Zufuhr und Positionie-
rung der Schutzschicht (102) auf dem Profil (2), da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Kihl- und
Kalibriervorrichtung (5) und der Abzugsvorrichtung
(6), wie einem Raupenabzug (7), die Zufuhrvorrich-
tung (101) fur die Schutzschicht (102) und zwischen
dieser und der Abzugsvorrichtung (6) eine weitere
Zufuhrvorrichtung (107) fir zumindest eine der Vor-
richtungen (108) zum Abdichten, Dampfen, Abde-
cken angeordnet ist.

50. Anlage nach Anspruch 49, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Abzugsvorrichtung (6), insbe-
sondere im Raupenabzug (7), Ausnehmungen zur
Aufnahme der Schutzschicht (102) und/oder der Vor-
richtung (108) vorgesehen sind.

51. Anlage nach Anspruch 49 oder 50, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der Kihl- und Kalib-
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riervorrichtung (5) fur das Profil (2) und der Zufuhr-
vorrichtung (101) fiir die Schutzschicht (102) eine
Auftragvorrichtung (103) fir eine Zwischenschicht
(147) angeordnet ist.

52. Anlage nach Anspruch 49 bis 51, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der Kiihl- und Kalibrier-
vorrichtung (5) fir das Profil (2) und der Zufuhrvor-
richtung (101) fir die Schutzschicht (102) eine Fih-
rungsanordnung (105, 106) fir das Profil (2) der
Hohe und/oder Seite nach angeordnet ist, wobei die
Auftragvorrichtung (103) und die Fihrungsvorrich-
tung (105, 106) relativ zueinander positionierbar sind.

53. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 52,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Auftrag-
vorrichtung (103) und der weiteren Zufuhrvorrichtung
(107) fir die Vorrichtung (108), die Zufuhrvorrichtung
(101) fUr die Schutzschicht (102) angeordnet ist, die
eine Anpressrolle (104) bzw. Positionierrolle zum
Fuhren der Schutzschicht (102) und zum Positionie-
ren der genauen Auflage auf das Profil (2) aufweist.

54. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 53,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich dieser An-
pressrolle (104) eine Flihrungsanordnung (105, 106)
fur das Profil (2) angeordnet ist.

55. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 54,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anpressrolle
(104) und die Fuhrungsanordnung (105, 106) fir das
Profil (2) relativ zueinander einstellbar sind.

56. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 55,
dadurch gekennzeichnet, dass der Anpressrolle
(104) eine Seitenrichtvorrichtung (112) fur die
Schutzschicht (102), insbesondere ein Folienband
(113), vorgeordnet ist.

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

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

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

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

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

62. Anlage nach einem der Anspriche 49 bis 61,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich dieser An-
bzw. Einpressvorrichtung (126) eine Fihrungsanord-
nung (127) fir die héhen- und/oder seitenmalige
Flhrung des Profils (2) angeordnet ist.

63. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 62,
dadurch gekennzeichnet, dass die héhen- und/oder
seitenmafige Fihrungsanordnung (127) und die An-
bzw. Einpressvorrichtung (126) relativ zueinander
positionierbar sind.

64. Anlage nach einem der Anspriche 49 bis 63,
dadurch gekennzeichnet, dass vor der An- bzw. Ein-
pressanordnung (126) zumindest eine Heizvorrich-
tung (9) fur das Erwarmen, Erhitzen oder Aufschmel-
zen zumindest eines Teilbereiches der Vorrichtung
(108) und/oder der die Vorrichtung aufnehmenden
Teilbereiche des Profils (2) oder der Langsbereiche
der Langskanten (136, 137) der Schutzschicht (102)
angeordnet ist.

65. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 64,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Auf-
tragsvorrichtung (103) fir eine Zwischenschicht
(147) und der Anpressrolle (104) der Zufuhrvorrich-
tung (101) eine Vorrichtung (125) zum Erwarmen
bzw. Erhitzen vorgesehen ist, die der Oberflache des
Profils (2) zumindest in jenen Bereich, indem die
Schutzschicht (102) aufzutragen ist, zugeordnet ist.

66. Anlage nach einem der Anspriche 49 bis 65,
dadurch gekennzeichnet, dass die weitere Zufuhrvor-
richtung (107) eine weitere Extrusionsvorrichtung
(17) mit einer, einem Oberflachenbereich des Profils
(2) zugeordneten Duse (15) ist.

67. Anlage nach einem der Anspriche 49 bis 66,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Kuhl-
und Kalibriervorrichtung (5) und der Duse (15) der
weiteren Zufuhrvorrichtung (107) eine einem Oberfla-
chenbereich zugeordnete Heizvorrichtung (9) ange-
ordnet ist.

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

2006.05.04

69. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 68,
dadurch gekennzeichnet, dass der Dise (15) der
weiteren Extrusionsvorrichtung (17) eine Kalibrier-
vorrichtung und gegebenenfalls eine Kihlvorrichtung
nachgeordnet ist.

70. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 69,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dise (15) zumin-
dest zwei in Umfangsrichtung des Profils (2) vonein-
ander getrennte und distanziert angeordnete Diisen-
spalte (18) aufweist.

71. Anlage nach einem der Anspriiche 49 bis 70,
dadurch gekennzeichnet, dass der weiteren Zufuhr-
vorrichtung (107) eine weitere An- bzw. Einpressvor-
richtung (126), eine weitere Duse (15), eine weitere
Kalibrier- und Kuhlvorrichtung (5) sowie gegebenen-
falls eine zusatzliche Extrusionsvorrichtung (17) vor-
geordnet ist.

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

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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