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@ Verfahren zur kontinuierlichen Innenbeschichtung eines steifen, extrudierten Hohlprofils aus

thermoplastischem Kunststoff.

@ Zur kontinuierlichen Innenbeschichtung eines ex-
trudierten Hohlprofils aus thermoplastischem Kunst-
stoff wird ein steifer thermoplastischer Kunststoff mit
einer Glaslibergangstemperatur Uber 50°C kontinu-
ierlich zu einem Hohlprofilstrang extrudiert und nach
Abkilihlung unter die Glaslibergangstemperatur unter
elastischer Krimmung durch einen nach unten ge-
kiimmten, bogenfdrmigen Laufweg geflihrt, wo die
Innenwand des Hohlistranges mit einem dort statio-
ndr verbleibenden Vorrat eines dinnflissigen, ge-
genliber dem thermoplastischen Kunststoff benet-
zungsfdhigen Beschichtungsmittel in Berlhrung tritt.
Nach dem Durchlaufen dieses Laufwegabschnittes
wird der Hohlkammerstrang solange aufwirts geflihrt
wird, bis der mitgeschleppte UberschuB des fliissi-
gen Beschichtungsmittels in den Vorrat zurlickgelau-
fen ist. AnschlieBend wird der auf der Kunststoff-
oberflaiche zurlickgebliebene Film des Beschich-
tungsmittels zu einem festen Uberzug ausgehirtet.

Rank Xerox (UK) Business Services
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Die Erfindung betrifft ein kontinuierliches Ver-
fahren zur Innenbeschichtung eines extrudierten
Hohlprofils, bei dem ein thermoplastischer Kunst-
stoff kontinuierlich zu einem Hohlprofilstrang extru-
diert und dieser durch einen nach unten gekrimm-
ten, bogenférmigen Laufweg geflihrt wird, wobei
die Innenwand des Hohlstranges mit einem dort
stationdr verbleibenden Vorrat eines flissigen Be-
schichtungsmittels in Berlihrung fritt.

Stand der Technik

Verfahren der ober beschriebenen Art sind zur
Innenbeschichtung von weichelastischen Schldu-
chen bekannt. GemaB JP-A 86/193 827 wird eine
extrudierter PE-Hohlprofilstrang mittels Druckluft zu
einem Folienschlauch aufgeblasen, dieser zwischen
einem Walzenpaar flachgelegt und durch einen
nach unten gekrlimmten, bogenférmigen Laufweg
gefihrt. Am unteren Scheitelpunkt dieses bogen-
férmigen Weges ist vor einem Woalzenpaar ein
Vorrat eines Beschichtungsmittels stationdr ange-
ordnet. Nach dem Durchtritt durch den Walzenspalt
verbleibt auf den Innenwénden des Folienschlau-
ches nur ein dinner Film. Nach erneutem Aufbla-
sen des Schlauches wird der Film auf geeignete
Weise ausgehirtet.

Ein sehr dhnliches Verfahren ist in der DE-B 28
01 038 beschrieben, wenn auch die Herstellung
des Schlauches verfahrensmiBig von der Innenbe-
schichtung getrennt ist. Bei diesem Verfahren wird
der Schlauch periodisch zum Nachfiillen des Be-
schichtungsmittels angestochen.

Grundsitzlich dhnliche Verfahrensweisen sind
aus DE-C 25 57 994, DE-C 31 13 959 und EP-B 62
812 bekannt. Allen Verfahren ist gemeinsam, daB
der Schlauch wdhrend des Beschichtungsverfah-
rens weichelastisch ist, so daB sich der Vorrat des
flissigen Beschichtungsmittels durch Quetschwalz-
en, die den Schlauch flach zusammendriicken, in
vielfdltiger Weise manipulieren 148t. Insbesondere
138t sich ein Uberschuf des Beschichtungsmittels
aus dem Film leicht zurlickfiihren, wenn der innen
beschichtete Schlauch im Walzenspalt eines Quet-
schwalzenpaares flachgedriickt und dabei der Film
auf eine niedrige Dicke begrenzt wird.

Zur Innenbeschichtung von Hohlprofilstrdngen
aus steifen Werkstoffen wurden bisher grundsitz-
lich andere Verfahren angewendet. Gem3dB DE-A
22 05 739 wird ein Metallrohr auf einer Kabelman-
telpresse kontinuierlich hergestellt und gleichzeitig
mittels einer koaxial durch das PreBwerkzeug hin-
durchgefiihrten Spriihvorrichtung ein thermoplasti-
scher Kunststoff eingebracht und aufgesintert. Flr
die Innenbeschichtung von extrudierten Kunststoff-
hohlprofilen wird in DE-A 24 04 236 vorgeschlagen,
ein flissiges Beschichtungsmittel mit Hilfe eines
Rohres lber den Exiruderkopf in das Innere des
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extrudierten Hohlprofils zu filhren, dort zu verspri-
hen und zu egalisieren. Durch Verdampfen von
Wasser oder Losungsmittel entsteht aus dem flls-
sigen Beschichtungsmittel ein fester Uberzug. Die-
se Verfahrensweisen setzen eine sehr aufwendige
Konstruktion des PreB- bzw. Exirusionswerkzeuges
voraus, das einen thermisch isolierten Kanal fiir die
Zuleitung des Beschichtungsmittels enthalten muB.
Die Konstruktion einer Exirusionsdise flr Hohlkam-
merplatten mit einer Vielzahl getrennter Hohlkam-
mern wire entsprechend komplizierter.

Aufgabe und L8sung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
der kontinuierlichen Extrusion eines bei Raumtem-
peratur steifen thermoplastischen Kunststoffes zu
einem Hohlprofilstrang gleichzeitig eine Innenbe-
schichtung anzubringen, ohne das Beschichtungs-
mittel durch die Extrusionsdiise zu leiten.

Die Aufgabe wird durch das Verfahren gemap
den Patentanspriichen gel8st. Die Erfindung macht
sich die begrenzte Biegsamkeit zunutze, die auch
einem Hohlprofilstrang aus steifem Kunststoff zu
eigen ist. Der Hohlprofilstrang wird durch einen
nach unten gekrlimmten, bogenférmigen Laufweg
gefihrt, wo die Innenwand des Hohistranges mit
einem dort stationdr verbleibenden Vorrat eines
flissigen Beschichtungsmittels in Berlihrung ftritt.
Da der Kunststoff steif ist, verbieten sich alle Mani-
pulationen des eingeschlossenen Vorrats des Be-
schichtungsmittels. Um dennoch eine gleichmiBige
Beschichtung der Innenwand des Hohlprofilstran-
ges zu erreichen, wird erfindungsgemaB ein diinn-
flissiges, gegenliber dem thermoplastischen
Kunststoff benetzungsfihiges Beschichtungsmittel
verwendet. Nach dem Durchlaufen des Laufwegab-
schnittes, wo sich der Vorrat des Beschichtungs-
mittels befindet, wird der Hohlprofilstrang solange
aufwirts gefiihrt, bis der mitgeschleppte Uberschuf
des flussigen Beschichtungsmittels in den Vorrat
zurlickgelaufen ist. Der auf der Kunststoffoberfl3-
che zurlickgebliebene Film des Beschichtungsmit-
tels wird zu einem festen Uberzug ausgehirtet.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens ist in Figur 1 schematisch in einem senkrech-
ten Schnittbild dargestelit.

Bevorzugte Ausfiihrungsform

Aus einer in Figur 1 nicht dargestellten Exiru-
sionsanlage, enthaltend einen Exiruder, eine Extru-
sionsschlitzdiise und einen gekiihlten Vakuumform-
kanal, wird kontinuierlich eine starre Hohlkammer-
bahn 1, bestehend aus zwei parallelen AuBenwin-
den 1' und 1" und einer Vielzahl von rechtwinklig
dazu angeordneten Stegen, nach Abkilhlung unter
die Glaslibergangstemperatur mittels eines ange-
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triebenen Rollenpaares 2, 3 mit gleichmiBiger Ge-
schwindigkeit in Pfeilrichtung abgezogen. Mittels
der Rollen 3, 4, 5 wird die Bahn unter elastischer
Biegung durch einen nach unten gekrimmten bo-
genférmigen Laufweg 6 geflihrt und an dessen
Ende zu einer nicht dargestellten Trennvorrichtung
geférdert. Die im unteren Scheitelpunkt der ge-
krimmten Bahn 6 laufende Rolle 4 wirkt der elasti-
schen Riickstellkraft der gekrimmten Bahn entge-
gen.

Im Bereich des unteren Scheitelpunkies der
Bahn befindet sich in den Hohlkammern ein Vorrat
7 des flissigen Beschichtungsmittels. Seine Menge
wird stets so groB gehalten, daB der Flissigkeits-
spiegel die Innenseite der oberen AuBenwand 1'
berlihrt. Im aufsteigenden Bereich der Bahn sind
Warmestrahler 8 angeordnet, deren Strahlung auf
die AuBenseite der Bahn gerichtet ist und sie so
erwdrmen, daB ein Teil der flichtigen Flissigkeit
aus dem an den Innenwdnden der Bahn mitge-
schleppten Film des Beschichtungsmittels ver-
dampft.

Die Dicke des Films h3ngt von mehreren Fak-
toren ab, ndmlich

a) von der Viskositdt und der Oberflachenspan-
nung des Beschichtungsmittels,
b) von der Steilheit des aufsteigenden Wegab-
schnittes oberhalb des Flissigkeitsspiegels,
c) von der Lange dieses Wegabschnittes,
d) von der Rauhigkeit der Innenwand der Bahn,
e) von der Vollistdndigkeit der Benetzung,
f) von der Wandtemperatur.
In der Regel l4uft der Film bis zu einer an allen
Wandabschnitten weitgehend gleichen Dicke ab.
Sie liegt in der Regel bei 1 bis 100 Mikrometer.

Sofern man die Filmdicke nicht sich selbst
aufgrund der erwdhnten Faktoren einstellen lassen
md&chte, kann auch mittels eines in der Hohlkam-
mer stationdr verweilenden Schleppstopfens das
Beschichtungsmittel in einer vorbestimmten Dicke
auf die Innenwidnde der Hohlkammer verteilt wer-
den.

Das Beschichtungsmittel wird erst in die Hohl-
kammer eingeflillt, nachdem ein hinreichend langes
Stiick der Hohlprofilbahn extrudiert und durch den
Laufweg 6 geflihrt worden ist. Zur Beflillung wird
zweckmdpig eine Vorrichtung 10 verwendet, die fir
die Dauer der Befiillung mittels der Hydraulik 11 in
die Uber dem Laufweg 6 liegende Stellung gemiB
Fig.1 gehoben wird. Die Fillvorrichtung 10 ist an
Schienen 12 parallel zum Laufweg der Bahn fahr-
bar und kann sich mittels einer hydraulischen
Bremse 13 an der kontinuierlich bewegten Bahn
festklemmen. Die Vorrichtung 10 enthalt ein Werk-
zeug 14, mit dem in der oberen AuBenwand 1' der
Bahn ein Loch erzeugt werden kann. Das Werk-
zeug 14 wird zu diesem Zweck mittels der Hydrau-
lik 15 gegen die AuBenwand 1' gedriickt. Um die
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Beschichtung nicht durch Bohrspéne zu verunreini-
gen, ist es vorteilhaft, das Loch durch ein spanlos
arbeitendes Verfahren zu erzeugen; z.B. durch ei-
nen Uber die Schmelztemperatur des thermoplasti-
schen Kunststoffes erhitzten Dorn, der hydraulisch
durch die Wand 1' gestoBen wird. In das Loch wird
mittels der Hydraulik 16 ein Flllrohr 17 eingefiihrt,
durch das Uber ein Ventil 18 aus einem Vorratsbe-
hdlter 19 eine geeignete Menge des fllissigen Be-
schichtungsmittel eingefillt wird. Es ist zweckmi-
Big, das Beschichtungsmittel auf die Temperatur
vorzuwdrmen, die auch der Vorrat 7 im Betriebszu-
stand hat. Danach wird das Fillrohr 17 aus dem
Loch herausgezogen, die Flllvorrichtung 10 nach
L&sen der Bremse 13 an den Schienen 12 in die
Ausgangsstellung zurlickgeflihrt und in den Lauf-
weg 6 abgesenkt. Der gelochte Bahnabschnitt wird,
sobald er an der Trennvorrichtung ankommt, abge-
frennt und verworfen. Es versteht sich, daB die
beschriebenen Elemente 14 bis 18 der Vorrichtung
10 vielfach vorhanden sein missen, wenn die ex-
trudierte Bahn mehrere getrennte Hohlkammern
nebeneinander enthilt und diese gleichzeitig befiillt
werden sollen. Gegebenenfalls genligt ein einziger
Satz dieser Elemente, wenn eine ergdnzende Vor-
richtung vorhanden ist, um die Fullvorrichtung 10
quer zur Extrusionsrichtung von einer Hohlkammer
zur anderen weiterzubewegen.

Fiir eine rationelle Fertigungsweise ist es
zweckmdpig, die Arbeitsgdnge der Flllvorrichtung
10 mittels einer geeigneten Programmsteuerung
selbsttatig ablaufen zu lassen. Das Programm kann
jeweils automatisch ausgeldst werden, wenn der
Vorrat des Beschichtungsmittels bis auf eine be-
stimmte Mindestmenge verbraucht ist. Wenn eine
sehr diinne Beschichtung aufgebracht wird, reicht
eine Flllung fir eine Betriebsdauer von mehreren
Stunden.

Die beschichtete Bahn wird nach dem Verlas-
sen des gekrimmten Laufweges 6 einer Trennvor-
richtung zugeflihrt, wo sie in Abschnitte gewlinsch-
ter Linge geteilt wird. Ubliche Trennvorrichtungen,
die ebenso wie die Fullvorrichtung 10 an Schienen
parallel zum Laufweg der Bahn fahrbar sind und
sich wihrend des Trennvorganges an der beweg-
ten Bahn festklemmen, enthalten quer Uber die
Bahnbreite durchlaufende Kreissdgen mit Spanab-
saugung. Wenn die Beschichtung zum Zeitpunkt
der Abtrennung eines Bahnabschnittes noch nicht
trocken ist, geraten unvermeidbar Sigespdne auf
die Beschichtung und bleiben dort beim Trocknen
haften. Dies 138t sich vermeiden, wenn man die
AuBenwidnde nur ritzt oder kerbt und den Bahnab-
schnitt an dieser Stelle abbricht. Die Stege brechen
gleichzeitig mit. Stattdessen k&nnen auch die Au-
Benwinde mit einem heiBen Messer spanlos durch-
geschmolzen werden. Die Beschichtung kann in
den abgetrennten Bahnabschnitten durch Warmluft,
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die durch die Hohlkammer geblasen wird, getrock-
net werden.

Der thermoplastische Kunststoff

Fiir das Verfahren der Erfindung eignen sich
steife, thermoplastisch extrudierbare Kunststoffe
mit einem Elastizitdtsmodul von wenigstens 1000
MPa, gemessen bei 20°C nach DIN 53457, vor-
zugsweise 1500 bis 4000 MPa. lhre Glasiber-
gangstemperatur (DIN 7724) betrdgt mindestens
50°C, vorzugsweise 70 bis 200°C. Bevorzugt sind
typische Konstruktions-Kunststoffe flir das Bauwe-
sen, die sich durch Hirte und Steifigkeit sowie
durch Bestandigkeit gegen Witterungseinfllisse
auszeichnen, insbesondere PMMA und PC. Geeig-
net sind auch PVC, PS und ABS.

Das Hohlprofil

Als Hohlprofile werden im Sinne der Erfindung
extrudierte Strange mit gleichbleibendem Profil an-
gesehen, die wenigstens einen durchlaufenden
Hohlraum enthalten. Dazu gehdren Rohre sowie
Rahmenprofile, Sprossenprofile und andere techni-
sche Profile mit mehr oder weniger komplizierten
Querschnittsformen und gegebenenfalls mehreren
Hohlrdumen. Die Wanddicke der den Hohlraum
umschlieBenden Kunststoffschicht betrdgt in der
Regel 0,1 bis 5 mm. Voraussetzung fiir die Verar-
beitbarkeit nach dem Verfahren der Erfindung ist
eine elastische Biegsamkeit des extrudierten Hohl-
profils in Extrusionsrichtung, die wenigstens bei
dicht unter der Glasiibergangstemperatur liegenden
Temperaturen Biegeradien von etwa 1 bis 100 m
zuldpt. Eine solche Biegsamkeit ist in der Regel
gegeben, wenn das Hohlprofil nicht dicker als 40
mm ist. Vorzugsweise werden erfindungsgemap
Hohlkammerplatten erzeugt und beschichtet.

Das Beschichtungsmittel

Die Notwendigkeit einer Innenbeschichtung er-
gibt sich aus dem jeweiligen Anwendungsgebiet
des Hohlprofils. So wurde z.B. in der EP-B 201 816
vorgeschlagen, eine Hohlkammerplatte aus Kunst-
stoff auf der AuBen- und Innenseite mit einem
Uberzug von niedrigerem optischem Brechungsin-
dex als dem des Kunststoffes zu versehen. Da-
durch werden Reflexionsverluste des durchfallen-
den Lichtes vermindert und die Gesamtlichtdurch-
ldssigkeit erhdht.

Eine bevorzugte Anwendung des erfindungsge-
méBen Verfahrens besteht im Auftragen einer was-
serspreitenden Beschichtung auf die Innenfldchen
von Hohlkammerplatten. Die Notwendigkeit einer
solchen Beschichtung ergibt sich bei Verglasungen
von Gewiachsh3usern und anderen Feuchtrdumen.
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Beschichtungsmittel flir diesen Zweck sind z.B. aus
der EP-B 149 182 bekannt.

Es soll jedoch nicht unerwdhnt bleiben, daB
erforderlichenfalls mittels der Erfindung auch meh-
rere Schichten nacheinander aufgebracht werden
k&nnen, indem man die Hohlprofilbahn nacheinan-
der durch mehrere im Sinne der Erfindung gestal-
tete Beschichtungszonen fiihrt. Voraussetzung ist,
daB die erste Beschichtung ausgehidrtet werden
kann, bevor die Bahn in die zweite Beschichtungs-
zone eintritt. Auf diese Weise 138t sich beispiels-
weise eine haftungsfordernde Grundierung fir die
zweite Beschichtung erzeugen.

Fiir das Verfahren der Erfindung werden dinn-

flissige Beschichtungsmittel mit einer Viskositét im
Bereich von 1 bis 4000 mPa s verwendet.
Wichtig ist eine einwandfreie Benetzung der Kunst-
stoffoberfliche durch das flissige Beschichtungs-
mittel, so daB sich ein geschlossener Film bildet.
Wenn das nicht der Fall ist, kann ein Netzmittel
zugesetzt werden.

In den meisten Fillen wird ein physikalisch
trocknendes fllissiges Beschichtungsmittel einge-
setzt, das aus einem gelGsten, dispergierten oder
suspendierten nicht- oder schwerfliichtigen Uber-
zugsmittel und aus einer flichtigen Flissigkeit be-
steht. Als Beispiele seien genannt:

1) Zur Bildung einer wasserspreitenden Be-
schichtung eignet sich eine kolloidale Suspen-
sion von Kieselsdure in Wasser mit einem Kie-
selsduregehalt von 0,1 bis 15 Gew.-%. Sie ent-
hdlt vorzugsweise 1 bis 10 Gew.-%, bezogen
auf die Kieselsdure, eines wasserl8slichen, vor-
zugsweise nicht-ionischen Netzmittels, wie z.B.
oxethylierte Fettalkohole. lhre Viskositdt betragt
2 bis 25 mPa s bei 25°C.

2) Eine optisch wirksame Beschichtung von
niedrigem optischem Brechungsindex zur Ver-
besserung der Lichtdurchldssigkeit kann aus ei-
ner L&sung eines fluorhaltigen Polymeren, z.B.
einem PVDF/PMMA-Gemisch, in einem fllichti-
gen organischen L&semittel, wie Methylethylke-
ton, Cyclohexanon oder Dimethylformamid, ge-
bildet werden.

Die als L&se- oder Suspensionsmittel verwen-
dete FlUssigkeit soll bei einer Temperatur unterhalb
der Erweichungstemperatur des beschichteten
Kunststoffes flichtig sein. AuBer Wasser kommen
niedere Alkohole, wie Methanol oder Isopropylalko-
hol, Ketone, wie Aceton oder Methylethylketon,
Chlorkohlenwasserstoffe oder Aromaten in Be-
tracht. Flussigkeiten, die den Kunstistoff des Hohl-
profilstranges 18sen oder quellen, k6nnen zu RiBbil-
dung und Korrosion fiihren und werden mdoglichst
vermieden.

In besonderen Fillen k&nnen reaktive Be-
schichtungsmittel eingesetzt werden, die durch
eine chemische Reaktion hirtbar sind. Wenn die
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reaktiven Komponenten selbst dinnflissig sind,
kann auf den Zusatz einer fllichtigen FlUssigkeit als
L&se- oder Suspensionsmittel verzichtet werden.

BEISPIEL
Ausflihrungsbeispiel

Eine Stegdoppelplattenbahn von 980 mm Brei-
te und 16 mm Dicke, die durch senkrecht zur
Oberflache stehende Stege in 32 gleichbreite Kam-
mern unterteilt ist, wird kontinuierlich mit einer Ge-
schwindigkeit von 500 mm/min extrudiert und in
einem Vakuumformkanal unter die Erweichungs-
temperatur gekihlt. Die waagerecht laufende Bahn
wird in einem 2500 langen Bahnabschnitt durch
einen nach unten gekrimmten Laufweg gefiihrt
und danach waagerecht zu einer Trennvorrichtung
weitergeleitet. Der tiefste Punkt des Laufweges
liegt 110 mm unter dem Niveau des waagerechten
Verlaufs. Im aufsteigenden Teil des Laufweges
werden bei einem Neigungswinkel von 10° zur
Waagerechten periodisch mit der in Figur 1 darge-
stellten Vorrichtung, die mit 32 Uber die Schmelz-
temperatur des PMMA erhitzen, absenkbaren Dor-
nen ausgerlstet ist, gleichzeitig in alle Kammern
etwa 10 mm groBe Beflillungsiécher eingeschmol-
zen. Durch diese L&cher werden je Kammer 200
ml eines netzmittelhaltigen, 5-%igen wifrigen Kie-
selsols eingefillt. Diese Flllmenge reicht fir eine
Betriebsdauer von 10 bis 20 Stunden. Die Fiillung
in den Hohlkammern nimmt durch die Erwdrmung
durch die extrudierte Bahn eine gleichbleibende
Temperatur von 55°Can. Die abgetrennten Bahnab-
schnitte tragen an den Innenwdnden der Hohlkam-
mer einen Uberzugsfilm von 2 - 6 Mikrometer Dik-
ke, der durch Einblasen von Warmluft getrocknet
wird und eine wasserspreitende Beschichtung von
100 bis 300 nm Dicke hinterlaBt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Innenbeschich-
tung eines extrudierten Hohlprofils aus thermo-
plastischem Kunststoff durch kontinuierliche
Extrusion des thermoplastischen Kunststoffs zu
einem extrudierten Hohlprofilstrang, Flhren
des Hohlprofilstranges durch einen nach unten
gekimmten, bogenférmigen Laufweg, wo die
Innenwand des Hohlstranges mit einem dort
stationdr verbleibenden Vorrat eines fllissigen
Beschichtungsmittels in Berlihrung tritt,

dadurch gekennzeichnet,
daB ein steifer thermoplastischer Kunststoff mit

einer Glaslibergangstemperatur Uber 50°C ex-
trudiert wird, daB der Hohlprofilstrang nach Ab-
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kiihlung unter die Glaslibergangstemperatur
unter elastischer Krimmung durch den bogen-
férmigen Laufweg geflhrt wird, daB ein dinn-
flissiges, gegenliber dem thermoplastischen
Kunststoff benetzungsfdhiges Beschichtungs-
mittel verwendet wird, daB der Hohlprofilstrang
nach dem Durchlaufen des Laufwegabschnit-
tes, wo sich der Vorrat des Beschichtungsmit-
tels befindet, solange aufwirts geflihrt wird, bis
der mitgeschleppte UberschuB des fliissigen
Beschichtungsmittels in den Vorrat zurlickge-
laufen ist, und daB der auf der Kunststoffober-
fliche zurlickgebliebene Film des Beschich-
tungsmittels zu einem festen Uberzug ausge-
hartet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein flissiges Beschichtungsmittel
eingesetzt wird, das aus einem geldsten, dis-
pergierten oder suspendierten nicht- oder
schwerflichtigen Uberzugsmittel und aus einer
flichtigen Fllssigkeit besteht und eine Viskosi-
tdt nicht Uber 4000 mPa s hat.

Verfahren nach Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine wasserspreitende
Beschichtung aufgebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
von dem innenbeschichteten Hohlprofilstrang
Abschnitte gewlinschter Ldnge durch spanlose
Trennung abgetrennt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
der Vorrat des fiissigen Beschichtungsmittels
periodisch ergédnzt wird, indem in der Wan-
dung des Hohlprofilstranges wdhrend des
Durchganges durch den aufwirts filihrenden
Teil des Laufweges ein Loch erzeugt und das
flissige Beschichtungsmittel durch das Loch in
das Innere des Hohlprofil eingeflillt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Loch spanlos mittels eines
liber die Schmelztemperatur des thermoplasti-
schen Kunststoffes erhitzten Werkzeuges er-
zeugt wird.
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