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PROFILEXTRUSION -
NEUE HERANGEHENSWEISEN
UND LOSUNGSANSATZE

Im Bereich Compounding und Extrusion
entwickelt das Fraunhofer ICT neue ther-
moplastische Werkstoffsysteme und daran
angepasste Verarbeitungsverfahren fir die
Auslegung von strukturellen Bauteilen im
Profilextrusionsverfahren

Stand der Technik und zukiinftige Her-
ausforderungen

Vor dem Hintergrund eines moglichen
europaweiten PVC-Verbotes in industriellen
Anwendungen ist die Entwicklung von
alternativen Werkstoffsystemen fir viele
Unternehmen dieser Branche existenziell.
Deshalb entwickelt das Fraunhofer ICT
grundlegend neue Losungsansatze rund
um das Thema Profilextrusion. Mit einer
fur die Forschung und Entwicklung zu-
geschnittenen Laborextrusionsanlage am
Institut konnen die entwickelten Ansatze

bis zur Serienreife weiterentwickelt und
Bauteile abgemustert werden. Ebenfalls
am Institut vorhandene Compoundier-,
Spritzguss- und Prifeinrichtungen erlauben
auBerdem die Betrachtung und Validierung
der gesamten Prozesskette vom Polymer
bis zur Werkstlickcharakterisierung. Die
Forschungsthemen erstrecken sich dabei
sowohl auf Material- als auch auf Verfah-
rensentwicklung.

Neben den petrobasierten Polyolefinen
Polyethylen und Polypropylen oder dem
Blend-System PC/ABS zeigen sich auch ins-
besondere Biopolymere, nach einer zuvor
durchgefiihrten Materialoptimierung, als
erfolgsversprechende Werkstoffgruppe fir
den Einsatz in der Profilextrusion.



Das Blenden mit geeigneten Polymeren,

die Verwendung funktionaler Full- und
Zusatzstoffe oder der Aufbau von Mehr-
schichtprofilen sind aktueller Stand der
Technik und ermdglichen den Forschern am
Fraunhofer ICT bereits die Herstellung von
Profilbauteilen ohne den Einsatz von PVC.

Gemeinsam mit unseren Kunden entwi-
ckeln wir passende Losungen fir viele
unterschiedliche und individuelle Anwen-
dungen.

Verfahrensentwicklung

Die Verarbeitung von neuen Blendsystemen
oder vorgefertigten Compounds wird auf
konventionellen Profilextrusionsanlagen
durchgefihrt. Sollen die Profile nach

der Formgebung jedoch bearbeitet, eine
Beschichtung aufgetragen oder gezielt die
Molekularstruktur des Bauteils optimiert
werden, mussen neuartige Verfahren
entwickelt und angewandt werden.

Einen neuen technologischen Ansatz zur
Herstellung von Profilen aus Biopolymeren
stellt beispielsweise die variotherme Tempe-
rierung des ausgetretenen Profilstranges dar.
Unter Verwendung funktioneller Fill- und
Zusatzstoffe werden hierdurch Kristallisati-
onseffekte an der Oberflache erzeugt.
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Weitere Kompetenzen des Produktberei-
ches Polymer Engineering, insbesondere
im Bereich der Mikrowellentechnik oder
geschaumter Werkstoffe, werden dabei in
die Forschung der Profilextrusion integriert.
Die nachgeschaltete Bearbeitung und/oder
Funktionalisierung der hergestellten Profil-
bauteile mittels unterschiedlichem Energie-
eintrag und auch die Kombination kompak-
ter geschaumter Profile mit geschaumten
Dammmaterialien sind weitere Fragestel-
lungen des Institutes in der Material- und
Verfahrensentwicklung.

Anlagentechnik

Cincinnati CMT 35
Gegenlaufiger Doppelschneckenextruder
mit Nachfolgeeinheit (Kalibriertisch, Kihl-
bad, Raupenabzug, Profilsage, Abwurf-
tisch).
konische Schnecken: 35,0 mm /75,0 mm
Gesamtdrehmoment: 1,7 kNm
Schneckenlange: 665 mm
max. Durchsatzleistung: 80 kg/h
verflgbare Profilwerkzeuge:
— 2-Kammer-WPC-Profil (Schaumen)
— 3-Kammer-Fenster-Profil

Kiihlbad
FUr die Kthlung von Rohren und Profilen
sorgt ein Vakuum-Kuhlbad mit Sprih- und
Tauchkihlung. Sowohl die Vakuumlange,
als auch die Gesamtkuhllange sind variierbar.
max. Profil-g: 85 mm
Vakuumlange: max. 2,15 m
Gesamtlange: max. 4,90 m

Raupenabzug
Schwerer Raupenabzug fir die Herstellung
von Profilen.
max. Profil-g: 100 mm
Kontaktlange: 1,60 m
Abzugskraft: max. 5230 N
Abzugsgeschw.: 0,6 — 12 m/min

Bandabzug

Flexibler Abzug fir die Produktion von

schnell laufenden Profilen und Rohren.
max. Profil-g: 90 mm
Kontaktlange: 90 cm
Abzugsgeschwindigkeit: 0,5 bis 90 m/min

Profilsdge
Mitlaufende Profilsdge mit Langen-
schnitteinrichtung flr das Abldngen von
Profilen.

max. Profil-g: 90 mm
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