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(57) Es wird eine Vorrichtung zum Kalibrieren eines

extrudierten Kunststoffprofils (1) mit einem formge-
benden Extrusionswerkzeug (3) und mit einem in
Langsrichtung des Kunststoffprofils (1) gegeniber
dem Extrusionswerkzeug (3) verschiebbaren Gestell
(6) beschrieben, das einen Kihitank (5) und zwi-
schen dem Kuhitank (5) und dem Extrusionswerk-
zeug (3) eine auf einem Tréger (12) auswechselbar
befestigte, an Versorgungsleitungen einerseits fur
einen Kuhlfiussigkeitszu- und -ablauf und anderseits
fur einen Unterdruck anschlieBbare Trockenkalib-
riereinrichtung (4) aufweist. Um vorteilhafte Monta-
gebedingungen zu erhalten, wird vorgeschlagen,
daB der in Léngsrichtung des Kunststoffprofils (1)
relativ gegeniiber dem Kuhitank (5) verstellbare
Trager (12) einen mit den Versorgungsleitungen (16,
17) verbundenen Verteiler mit Leitungsiibergéngen
(25) fur die Kohifiissigkeit und den Unterdruck im
Aufsetzbereich der mit entsprechenden Leitungs-
Ubergéngen versehenen Trockenkalibriereinrichtung
(4) bildet.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten Kunststoff-
profils mit einem formgebenden Extrusionswerkzeug und mit einem in Langsrichtung des Kunst-
stoffprofils gegeniiber dem Extrusionswerkzeug verschiebbaren Gestell, das einen Kihitank
und zwischen dem Kiihitank und dem Extrusionswerkzeug eine auf einem Trager auswechsel-
bar befestigte, an Versorgungsleitungen einerseits fiir einen Kuhlflissigkeitszu- und -ablauf und
anderseits fur einen Unterdruck anschlieBbare Trockenkalibriereinrichtung aufweist.

Ubliche Extrusionsanlagen zum Herstellen von Kunststoffprofilen weisen einen Extruder mit
einem formgebenden Extrusionswerkzeug und einen Kalibriertisch auf (DE 199 17 837 A1), der
aus einem in Langsrichtung des Kunststoffprofils gegeniiber dem Extrusionswerkzeug ver-
schiebbaren Gestell besteht, das einen Kuhltank mit Kalibrierblenden und zwischen dem Kiihl-
tank und dem Extrusionswerkzeug eine Trockenkalibriereinrichtung trégt. Diese Trockenkalib-
riereinrichtung ist aus mehreren Kalibriereinheiten zusammengesetzt, die mit gegenseitigem
Abstand in Léngsrichtung des Kunststoffprofils angeordnete, jeweils entlang eines Profilum-
fangs verlaufende, mit Unterdruck beaufschlagbare Schlitze bilden, um die Wénde des mit
Hohlkammern versehenen Kunststoffprofils nach auBen an die Kalibrierfldchen der Kalibrierein-
heiten anzusaugen. Da auBBerdem die Kalibriereinheiten im Bereich der Kalibrierflachen gekihit
werden missen, sind nicht nur eine Mehrzahl von Zu- und Ableitungen fir die Kihlflussigkeit
sondern auch Versorgungsleitungen fur die Beaufschlagung der Schlitze mit Unterdruck vorzu-
sehen, was bei der Installation der Trockenkalibriereinrichtung einen erheblichen Montageauf-
wand mit sich bringt, der sich bei einem gegebenenfalls erforderlichen Nacharbeiten der Kalib-
riereinheiten und bei jedem Wechsel der Kalibriereinheiten zum Umriisten auf eine andere
Profilform wiederholt. Dazu kommt, dal® beim Wechseln der Kalibriereinheiten eine neuerliche
Ausrichtung gegeniiber dem formgebenden Extrusionswerkzeug erforderlich wird, was durch
ein Verstellen des Kalibriertisches der Hohe und der Seite nach vorgenommen werden mul3.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Kalibriervorrichtung der eingangs geschil-
derten Art so auszugestalten, daR der fur ein Wechseln der Kalibriereinheiten erforderliche
Installationsaufwand sowie die mechanischen Justierarbeiten erheblich verringert werden kon-
nen.

Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe dadurch, daB der in Langsrichtung des Kunststoffprofils
relativ gegeniiber dem Kihltank verstellbare Trager einen mit den Versorgungsleitungen ver-
bundenen Verteiler mit Leitungsiibergéngen fur die Kuhliflussigkeit und den Unterdruck im Auf-
setzbereich der mit entsprechenden Leitungsiibergédngen versehenen Trockenkalibriereinrich-
tung bildet.

Da zufolge dieser MalRnahmen der Trager einen Verteiler fir die Kuhiflissigkeit und den Unter-
druck darstelit, braucht die Trockenkalibriereinrichtung lediglich in einer vorgegebenen Lage mit
dem Trager verbunden zu werden, um die Trockenkalibriereinrichtung an einen Kihiflussig-
keitskreis anzuschlieRen bzw. mit einer Unterdruckquelle zu verbinden. Die einerseits dem
Trager und anderseits der Trockenkalibriereinrichtung zugehérigen, einander entsprechenden
Leitungsiibergénge sorgen ja fiir eine fehlerfreie Leitungsverbindung. Um beim Umriisten der
Kalibriervorrichtung auf eine andere Profilform unterschiedliche Bauldngen der Trockenkalib-
riereinrichtung beriicksichtigen zu koénnen, ist der Kihitank relativ gegeniber dem Trager in
Langsrichtung des Kunststoffprofils verstelibar. Diese Verstellbarkeit erleichtert auch die Zu-
géanglichkeit zur Trockenkalibriereinrichtung.

Besonders vorteilhafte Konstruktionsverhéitnisse ergeben sich, wenn der Tréager einen an die
Versorgungsleitungen anschiieBbaren Grundkérper und eine die Trockenkalibriereinrichtung
aufnehmende, die Leitungsiibergénge bildende, auswechselbare Verteilerplatte aufweist, die
mit dem Grundkérper Giber Durchtritte fiir den Kuhliflissigkeitszu- und -ablauf sowie den Unter-
druck in Strémungsverbindung steht. Aufgrund dieser Teilung in einen Grundkérper und eine
auswechselbare Verteilerplatte kann die zum Einsatz kommende Trockenkalibriereinrichtung
auf der Verteilerplatte vormontiert werden, um dann mit der Verteilerplatte als Baueinheit auf
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den Grundkoérper aufgesetzt zu werden, was den Montageaufwand zuséatzlich herabsetzt. Au-
Rerdem kénnen auf die jeweils zum Einsatz kommende Trockenkalibriereinrichtung abgestimm-
te, unterschiedliche Verteilerplatten verwendet werden, wenn nur sichergestellt ist, daft die
Strémungsverbindung zwischen dem Grundkorper und der Verteilerplatte fur den Kihiflissig-
keitszu- und -ablauf sowie fiir den Unterdruck beim Befestigen der Verteilerplatte auf dem
Grundkorper gewahrleistet wird.

Trockenkalibriereinrichtungen werden im allgemeinen aus mehreren Kalibriereinheiten axial
zusammengesetzt. Dies bedeutet hinsichtlich des Tragereinsatzes als Verteiler, dal} die einzel-
nen Kalibriereinheiten unabhadngig von ihrer Anzahl an die Versorgungsleitungen fir die Kihl-
flussigkeit und den Unterdruck so anzuschlieBen sind, da® nicht benétigte Leitungsiibergénge
der Verteilerplatte gesperrt werden. Zu diesem Zweck kann der Grundkérper zumindest fur den
Kuhliflissigkeitszulauf und den Unterdruck axiale Verteilerkanéle aufweisen, die entsprechend
der axialen Teilung der Trockenkalibriereinrichtung in einzelne Kalibriereinheiten in voneinander
getrennte Strémungsabschnitte mit gegen die Verteilerplatte offenen Uberstrémkanalen unter-
teilt sind, so dal mit Hilfe der Verteilerplatte die einander zugehérigen Uberstrémkanéle ver-
bunden oder abgeschlossen werden, je nachdem ob die Verteilerplatte fir diese Uberstrémka-
nale einen Abschluf oder eine Verbindungsleitung bildet. Mit dem AbschlieRen eines Uber-
strémkanals wird der diesem Uberstromkanal zugehérige, weiterfuhrende Verteilerkanal ge-
sperrt. Es bedarf daher keiner zuséatzlichen MaRnahmen, um die jeweils erforderliche Versor-
gung der Trockenkalibriereinrichtung mit Kuhiflissigkeit bzw. mit Unterdruck zu gewéhrleisten.

Die Saugschlitze der Trockenkalibriereinrichtung sind insbesondere im Einlaufbereich der Tro-
ckenkalibriereinrichtung mit einer vergleichsweise geringen Breite auszufiihren, um ein Einsau-
gen der noch nicht erstarrten AuRenwénde des Kunststoffprofils in die Saugschlitze zu unter-
binden. Um trotz dieser beschrankten Breite der Saugschlitze eine ausreichende Unterdruckbe-
aufschlagung des Kunststoffprofils Uber die Saugschlitze sicherzustellen, kann die Verteilerplat-
te im Aufsetzbereich der jeweiligen Kalibriereinheiten eine sich in axialer Richtung Gber mehrere
Saugschlitze der Kalibriereinheiten erstreckende, an einen Verteilerkanal fir den Unterdruck
angeschlossene Aussparung aufweisen, die einen guten Durchgriff des Unterdrucks auf die
Saugschlitze erlaubt. Zusatzlich kénnten an die Verteilerplatte duBere Unterdruckleitungen
angeschlossen werden, um auch auf der dem Tréger abgewandten Seite der Kalibriereinheiten
eine vorteilhafte Unterdruckbeaufschlagung zu erreichen.

Zur Optimierung der Kalibrierung des Kunststoffprofils sind die Kilhlungsbedingungen und die
Unterdruckverhdltnisse an die jeweiligen Anforderungen innerhalb der Trockenkalibriereinrich-
tung anzupassen, was mit Hilfe entsprechender Steuereinrichtungen vorgenommen wird. Be-
sonders vorteilhafte Voraussetzungen kénnen mit Hilfe des erfindungsgemaR als Verteiler fur
die KuhIflissigkeit und den Unterdruck dienenden Trégers fir die Trockenkalibriereinrichtung
erreicht werden, wenn der Trager Steuereinrichtungen fiir die Kihlflussigkeitsstromung
und/oder den Unterdruck aufweist, weil in diesem Fall die vorgenommenen Einstellungen erhal-
ten bleiben, wenn die Trockenkalibriereinrichtung abgenommen wird. Obwohl unterschiedliche
Steuereinrichtungen zum Einsatz kommen kénnen, ergeben sich besonders einfache Konstruk-
tionsverhaltnisse, wenn die Steuereinrichtungen aus einem schraubverstellbar in eine Bohrung
eingesetzten Steuerbolzen besteht, der im Bereich einer die Bohrung fiir den Steuerbolzen
schneidenden Strémungskanals eine Abflachung aufweist. Je nach der Drehstellung des Steu-
erbolzens verschlieRt oder &ffnet der abgeflachte Teil des Steuerbolzens den quer zum Steuer-
bolzen verlaufenden Strémungskanal mehr oder weniger, so da® durch die Drehverstellung
eine stufenlose Steuerung des Strémungsdurchtrittes erméglicht wird. Die axiale Verlagerung
des Steuerbolzens wird zwar nicht benétigt, doch bietet die Schraubverstellung eine einfache
Handhabung mit einer ausreichenden Sicherung der jeweiligen Drehstellung.

Eine weitere Moglichkeit einer einfachen konstruktiven Losung fiir die Steuereinrichtung besteht
darin, da der schraubverstellbare Steuerbolzen in Verlangerung eines in einen anderen Stré-
mungskanal miindenden Stromungskanal gegeniiber dessen Mindung angeordnet ist. Durch
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die axiale Verstellung des Steuerbolzens gegeniber der Mindungsoéffnung des koaxialen Stro-
mungskanals ergibt sich eine Veranderung des Drosselspaltes zwischen der Stirnfldche des
Steuerbolzens und der Mindungséffnung, was einen entsprechenden Einfluf auf die Stré-
mungsverhaltnisse mit sich bringt.

Die gute Unterdruckbeaufschlagung der Trockenkalibriereinrichtung fihrt bei einem geringen
Abstand zwischen der Trockenkalibriereinrichtung und dem Kuhltank zur Gefahr, daR® aufgrund
des hoéheren Unterdrucks im Bereich der Trockenkuhleinrichtung Kithiflissigkeit aus dem Tank
in die Trockenkalibriereinrichtung gesaugt wird, was unter Umsténden zu Glanzmarken im
Oberflachenbereich des Kunststoffprofils fithren kann. Zur Vermeidung solcher Glanzmarken
kann die Verteilerplatte einen belifteten AnschluB fur einen im Bereich des dem Kiihitank zuge-
kehrten Endes der Trockenkalibriereinrichtung vorgesehenen, gegen das Kunststoffprofil offe-
nen Umfangsschlitz aufweisen, so daB tber den Unterdruck der Kalibriereinrichtung lediglich
Luft aus dem beliifteten Umfangsschlitz angesaugt werden kann. Wird zusétzlich die Trocken-
kalibriereinrichtung gegeniiber dem Kuhltank abgedichtet, so wird die mégliche Luftansaugung
sowohl gegeniiber der Trockenkalibriereinrichtung als auch gegeniiber dem Kuhltank auf die
Luft aus dem belifteten Umfangsschlitz beschrankt, was vorteilhafte Bedingungen hinsichtlich
des Unterdruckaufbaus mit sich bringt.

Wie bereits ausgefiihrt wurde, ist der Kuhltank gegenuiber dem Tréager in Léngsrichtung des
Kunststoffprofils verstellbar zu lagern. Zu diesem Zweck kann der Trager eine Langsfuhrung fur
den Kuhltank mit dem Vorteil bilden, dal der Kihltank unmittelbar gegeniiber dem Trager aus-
gerichtet wird, was zusétzliche Justierarbeiten eriibrigt. Diese Léngsfiihrung wird vorteilhaft auf
dem uber die Verteilerplatte gegen den Kihltank verlangerten Grundkérper des Trégers vorge-
sehen, um den Wechsel der Trockenkalibriereinrichtung nicht zu beeintrachtigen. Zur Ausrich-
tung der Trockenkalibriereinrichtung gegeniiber dem Extrusionswerkzeug kann dieses eine
Zentrierfihrung fur den Trager der Trockenkalibriereinrichtung umfassen.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgeméRe Vorrichtung zum Extrudieren eines Kunststoffprofils in einer
schematischen Seitenansicht,

Fig. 2 diese Vorrichtung im Bereich der Trockenkalibriereinrichtung in einem Schnitt nach der
Linie lI-1l der Fig. 1 in einem gréfReren MaRstab,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie |lI- lll der Fig. 1 in einem kleineren Mafistab,

Fig. 4 die Vorrichtung in einem Léngsschnitt ausschnittsweise im Ubergangsbereich von der
Trockenkalibriereinrichtung zum Kihltank in einem gréReren Mal3stab,

Fig. 5 eine Verteilerplatte ausschnittsweise im Bereich einer Steuereinrichtung fur die Kuhl-
flussigkeitsstrémung in einem Querschnitt in einem gréReren Malstab,

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig. 5,

Fig. 7 die Verteilerplatte ausschnittsweise in einer zum Teil aufgerissenen Draufsicht im Be-
reich einer gegeniiber den Fig. 5 und 6 abgewandelten Ausfiihrungsform einer Steuer-
einrichtung,

Fig. 8 eine weitere konstruktive Ausgestaltung einer Steuereinrichtung im Bereich des Grund-
korpers in einem axialen Schnitt und

Fig. 9 einen Schnitt nach der Linie IX-IX der Fig. 8.

GemaB der Fig. 1 weist die Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten Kunststoffprofils 1
ein an einen Extruder 2 angesetztes, formgebendes Extrusionswerkzeug 3 auf, dem eine Tro-
ckenkalibriereinrichtung 4 sowie ein Kihitank 5 nachgeordnet sind. Die Trockenkalibriereinrich-
tung 4 sowie der Kilhitank 5 sind auf einem einen Kalibriertisch bildenden Gestell 6 gelagert,
das mit Hilfe von Rollen 7 auf Schienen 8 in Langsrichtung des Kunststoffprofils 1 verfahren
werden kann. Zum Abziehen des Kunststoffprofils 1 dient ein Abzugsférderer 9 in Form eines
Raupenférderers. Zwischen dem ortsfesten Gestell 10 des Abzugférderers 9 und dem Gestell 6
ist ein Stellzylinder 11 zum Verfahren des Gestells 6 vorgesehen.
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Zum Unterschied zu herkdmmlichen Kalibriervorrichtungen ist der Trager 12 fur die Trockenka-
libriereinrichtung 4 als Verteiler einerseits fur die Kuhlflissigkeit und anderseits fur den Unter-
druck ausgebildet. Wie die Fig. 2 bis 4 erkennen lassen, weist der Trager 12 einen mit dem
Gestell 6 verbundenen Grundkérper 13 mit in Langsrichtung des Kunststoffprofils 1 verlaufen-
den, axialen Verteilerkanalen 14, 15 auf, die an Versorgungsleitungen 16 und 17 fiir den Kihl-
wasserzulauf bzw. fir den Unterdruck verbunden sind. Auf diesen Grundkérper 13 ist eine
Verteilerplatte 18 aufgesetzt, die die Trockenkalibriereinrichtung 4 tragt und die Strémungsver-
bindung fur die Kuhlflissigkeit und den Unterdruck zwischen dem Grundkérper 13 und der
Trockenkalibriereinrichtung 4 herstellt. Zu diesem Zweck sind im Grundkérper 13 von den Ver-
teilerkanalen 14, 15 ausgehende Stichkanale 19, 20 vorgesehen, von denen AnschluBRkanéle
21, 22 ausgehen, die mit Kanalen 23, 24 der Verteilerplatte 18 Durchtritte fir die Kihlflussigkeit
bzw. den Unterdruck bilden. Die Kanale 23 und 24 bilden gegebenenfalls nach einer weiteren
Verzweigung Leitungsiibergange 25 fur die Trockenkalibriereinrichtung 4, so da3 mit dem Auf-
setzen der Trockenkalibriereinrichtung 4 auf die Verteilerplatte 18 die Versorgungsanschlisse
der Trockenkalibriereinrichtung 4 fur die Kihliflissigkeit und den Unterdruck hergestelit werden,
weil die Leitungsiibergdnge 25 der Verteilerplatte 18 mit den entsprechenden Leitungsibergén-
gen der Trockenkalibriereinrichtung 4 Ubereinstimmen. Um die Beaufschlagung der Saugschlit-
ze der Kalibriereinrichtung mit Unterdruck grof3ziigig zu gestalten, werden die Leitungsuber-
gange im Bereich der Unterdruckversorgung durch Aussparungen 26 gebildet, die sich in
Langsrichtung des Kunststoffprofils 1 Gber mehrere Saugschlitze erstrecken, so dal die Saug-
anschlusse fur die Saugschlitze in diesen Aussparungen 26 munden.

Ublicherweise sind die Trockenkalibriereinrichtungen 4 aus mehreren Kalibriereinheiten 27, 28
in axialer Richtung zusammengesetzt. Da fur die jeweils eingesetzten Kalibriereinheiten 27, 28
der Grundkérper 13 gemeinsam ist, muf} Gber die Verteilerplatte 18 die jeweilige Anpassung an
die Kalibriereinheiten 27, 28 erfolgen. Wegen der unterschiedlichen Lédngen der aus den jewei-
ligen Kalibriereinheiten 27, 28 zusammengesetzten Trockenkalibriereinrichtung 4 ist zusétzlich
fur einen AbschluR der nicht bendtigten AnschluBkanéle 21, 22 zu sorgen. Zu diesem Zweck
sind die axialen Verteilerkandle 14, 15 entsprechend der Teilung der Trockenkalibriereinrich-
tung 4 in Kalibriereinheiten 27, 28 durch Trennwénde 29 unterteilt und weisen gegen die Vertei-
lerplatte 18 offene Uberstrémkanale 30 auf, wie dies in der Fig. 3 dargestelit ist. Diese Uber-
strémkanéle 30 werden entweder durch Verbindungsleitungen 31 der Verteilerplatte 18 mitein-
ander verbunden oder durch die Verteilerplatte 18 abgeschlossen, so da® gemaR der Fig. 3
beispielsweise die Kuhlflussigkeit, die tber den Kuhlflussigkeitszulauf 16 in den Verteilerkanal
14 eingeleitet wird, zwar Giber die in Durchlaufrichtung des Kunststoffprofils 1 folgende Trenn-
wand 29 hinweg in den n&chsten Abschnitt, nicht aber aus diesem Abschnitt Gber die weitere
Trennwand 29 in den Ubernachsten Abschnitt stromen kann, weil eben die Verteilerplatte 18 im
Bereich der zweiten Trennwand 29 die Uberstrémkanéle 30 abschlieRt. Die auBerhalb der
Verbindungsplatte 18 miindenden AnschluRkanale 21 sind daher von der KihIflissigkeitszufuhr
abgeschnitten. In dhnlicher Weise wird die Unterdruckverteilung vorgenommen. Allerdings ist im
Ausfiihrungsbeispiel eine Beaufschlagung der einlaufseitigen Kalibriereinheit 27 mit einem
héheren Unterdruck vorgesehen, so daB die Verteilerleitung 15 fiir den Unterdruck Gber zwei
getrennte Versorgungsleitungen 17 mit unterschiedlichen Unterdriicken beaufschlagt wird. Die
Trennwand 29 zwischen den beiden Versorgungsleitungen 17 kann daher nicht umstromt wer-
den. Dies gilt nur firr die nachfolgende Trennwand 29, der entsprechende Uberstrémkanéle 30
vor- und nachgeordnet sind.

Die erwarmte Kiihiflissigkeit wird in einem AbfluRkanal 32 der Verteilerplatte 18 gesammelt und
flieRt Uber einen Durchtrittskanal des Grundkérpers 13 in einen Flissigkeitsablauf 33. Eine mit
dem AbfluRkanal 32 uber die Verteilerplatte 18 verbundene Rucklaufleitung 34 der Trockenka-
libriereinrichtung 4 ist in der Fig. 2 angedeutet. Um den Ablauf der Kihliflissigkeit durch eine
Sichtkontrolle Gberpriifen zu kénnen, kann die entsprechende Riicklaufleitung der Trockenkalib-
riereinrichtung 4 beispielsweise Uber einen Schlauch 35 an eine Durchtrittsbohrung der Vertei-
lerplatte 18 angeschlossen werden, durch die die Kuhiflussigkeit frei in eine Auffangwanne
flieRt. Ist die an den Schlauch 35 angeschlossene Durchtrittsbohrung mit dem AbfluRkanal 32
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der Verteilerplatte 18 verbunden, so kann der Schlauch 35 durchsichtig ausgebildet werden, um
ebenfalls den ordnungsgemaRen Ruckflull der erwarmten Kuhiflussigkeit feststellen zu kénnen.
Selbstverstandlich ist es auch moglich, eine Rucklaufleitung 34 durch die Verteilerplatte 18 zu
einer oberhalb einer Auffangwanne miindenden Durchtrittsbohrung zu fiihren.

Aufgrund der Teilung des Tragers 12 in einen mit dem Gestell 6 verbundenen Grundkérper 13,
der an die Versorgungsleitungen 16, 17 angeschlossen ist, und in eine mit dem Grundkérper 13
verbindbare Verteilerplatte 18 wird die vorteilhafte Moglichkeit geschaffen, die jeweils benétigte
Trockenkalibriereinrichtung 4 auf einer entsprechenden Verteilerplatte 18 vorzumontieren, um
die Verteilerplatte 18 mit der montierten Trockenkalibriereinrichtung 4 als Baueinheit auf den
Grundkérper 13 aufzusetzen. Da die Trockenkalibriereinrichtungen 4 unterschiedliche Léange
aufweisen kénnen und nahe an den Kiihltank 5 heranreichen sollen, ist der Kuhitank 5 gegen-
Uber dem Trager 12 fur die Trockenkalibriereinrichtung 4 in Langsrichtung des Kunststoffprofils
1 zu verstellen. Zu diesem Zweck kénnte der Trager 12 verschiebbar auf dem Gestell 6 gelagert
sein. Im Hinblick auf die notwendige Verlagerung des Gestells 6 gegeniber dem Extrusions-
werkzeug 3, beispielsweise beim Anfahren der Anlage, empfiehlt es sich jedoch, den Trager 12
starr mit dem Gestell 6 zu verbinden, so dal das Gestell 6 auf Anschlag an das Extrusions-
werkzeug 3 herangefahren werden kann. Die gegenseitige Ausrichtung zwischen dem Extrusi-
onswerkzeug 3 und der Trockenkalibriereinrichtung 4 erfolgt dabei in einfacher Weise lber eine
Zentrierfuhrung des Extrusionswerkzeuges 3, in die Zentrierzapfen 36 der Verteilerplatte 18
eingreifen, wie dies in der Fig. 3 angedeutet ist.

Die starre Lagerung des Tragers 12 auf dem Gestell 6 macht eine Verlagerung des Kiihitankes
5 auf dem Gestell 6 erforderlich. Um dabei eine vorgegebene Ausrichtung des Kiihitanks 5
gegeniiber der Trockenkalibriereinrichtung 4 zu sichern, kann der Kiihitank 5 entsprechend der
Fig. 4 seitliche Fiihrungsleisten 37 aufweisen, die mit Langsfiihrungen 38 des Grundkérpers 13
zusammenwirken. '

Gemah der Fig. 4 ist die auslaufseitige Kalibriereinheit 28 der Trockenkalibriereinrichtung 4 Gber
eine Dichtung 39 an den Kihltank 5 angeschlossen, um das Ansaugen von Falschluft einerseits
in den Kiihitank 5 und anderseits in die Trockenkalibriereinrichtung 4 zufolge der Unterdruckbe-
aufschlagung sowohl der Trockenkalibriereinrichtung 4 als auch des Kihltanks 5 zu vermeiden.
Ein weitgehender LuftabschluR im Ubergangsbereich von der Trockenkalibriereinrichtung 4 auf
den Kihltank 5 eréffnet allerdings die Gefahr, dal der hohere Unterdruck im Bereich der Tro-
ckenkalibriereinrichtung 4 auf den Kuhltank 5 mit der Wirkung durchgreift, dal® Kihlflissigkeit
aus dem Kuhltank 5 durch den Durchtritt des Kunststoffprofils 1 in der Stirnwand des Kihltanks
5 in die Kalibriereinheit 28 angesaugt wird, was zu einer Beeintrachtigung der Oberflache des
Kunststoffprofils 1 fiihren kann. Damit ein solcher Strémungsdurchgriff in einfacher Weise un-
terbunden wird, weist die Verteilerplatte 18 einen belifteten Anschluf 40 fir einen auslaufseiti-
gen, gegeniiber dem Kunststoffprofil 1 offenen Umfangsschlitz 41 auf, so daf’ Giber die Unter-
druckbeaufschlagung der Trockenkalibriereinrichtung 4 lediglich Luft aus dem Umfangsschlitz
41 abgesaugt werden kann. Gleiches gilt fur eine Luftansaugung aufgrund des Unterdruckes im
Kiihltank 5, was hinsichtlich der gegenseitigen Abgrenzung der Unterdruckbereiche vorteilhafte
Verhiltnisse schafft. Die dem Umfangsschlitz 41 vorgelagerten Saugschlitze 42 der Trockenka-
libriereinrichtung 4 sind Gber die Aussparung 26 im Bereich der Aufsetzflache der Verteilerplatte
18 sowie die Kanale 20, 22 und 24 an den Verteilerkanal 15 des Grundkdrpers 13 angeschlos-
sen, wobei die Beaufschlagung mit einem Unterdruck lber die zugehérige Versorgungsleitung
17 erfolgt.

Um beispielsweise den Kihlflussigkeitszulauf zu einem Teil einer Kalibriereinheit 27, 28 fiir eine
bestimmte Kihiwirkung oder die Unterdruckbeaufschlagung der Kalibriereinheiten 27, 28 zu
steuern, kann der Tréger 12 mit entsprechenden Steuereinrichtungen 43 versehen sein, die im
Grundkérper 13 bzw. in der Verteilerplatte 18 vorgesehen werden kénnen, so da die einmal
eingestellten Strémungsverhéltnisse auch bei einem Abbau der Trockenkalibriereinrichtung 4
erhalten bleiben. Wie in den Fig. 5 bis 7 dargestelit ist, kann eine solche Steuereinrichtung 43
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aus einem drehverstellbar in einer Bohrung 44 gelagerter Steuerbolzen 45 bestehen, der an
seinem Ende einen abgeflachten Steuerteil 46 aufweist. Mit diesem Steuerteil 46 ragt der Steu-
erbolzen 45 in den Bereich eines die Bohrung 44 schneidenden Strémungskanals 47, wie dies
die Fig. 5 und 6 zeigen. Wird der Steuerbolzen 45 verdreht, so wird je nach der Drehstellung
der Durchgang des Strémungskanals 47 mehr oder weniger frei gegeben, wodurch die Stro-
mung innerhalb des Stromungskanals 47 gesteuert wird. Zum Unterschied zu der Ausfihrungs-
form nach den Fig. 5 und 6 zeigt die Fig. 7 eine Steuereinrichtung 43 fur eine Strémung in zwei
zueinander senkrechten Kanalabschnitten 47, 48. Auch bei dieser Ausfithrungsform kann der
zur Bohrung 44 senkrechte Stromungskanal 47 durch den Steuerteil 46 des Steuerbolzens 45
zwischen einer Offen- und einer Schlie3stellung stufenlos verstellt werden.

Die Steuereinrichtung 43 nach den Fig. 8 und 9 besitzt wiederum einen in einer Bohrung 44
schraubverstellbar gelagerten Steuerbolzen 45, der jedoch mit einem koaxialen Strémungska-
nal 49 zusammenwirkt, der in einen dazu quer verlaufenden Strémungskanal 50 mindet. Die
Weite des sich zwischen der Mindungséffnung des Stromungskanals 49 und dem Steuerbol-
zen 45 ergebenden Drosselspaltes wird durch die axiale Verlagerung des Steuerbolzens 45
eingestellt, so daB Uber diesen Drosselspalt eine stufenlose EinfluRnahme auf die Strémung
durch den Strémungskanal 49 genommen werden kann.

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten Kunststoffprofils mit einem formgebenden
Extrusionswerkzeug und mit einem in Langsrichtung des Kunststoffprofils gegeniiber dem
Extrusionswerkzeug verschiebbaren Gestell, das einen Kihltank und zwischen dem Kihl-
tank und dem Extrusionswerkzeug eine auf einem Trager auswechselbar befestigte, an
Versorgungsleitungen einerseits fur einen Kihlflissigkeitszu- und -ablauf und anderseits
fur einen Unterdruck anschlielbare Trockenkalibriereinrichtung aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dalk der in Langsrichtung des Kunststoffprofils (1) relativ gegeniiber dem Kihl-
tank (5) verstellbare Trager (12) einen mit den Versorgungsleitungen (16, 17) verbundenen
Verteiler mit Leitungsiibergangen (25) fur die Kuhlflussigkeit und den Unterdruck im Auf-
setzbereich der mit entsprechenden Leitungsiibergdngen versehenen Trockenkalibrierein-
richtung (4) bildet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da} der Trager (12) einen an die
Versorgungsleitungen (16, 17) anschlieBbaren Grundkérper (13) und eine die Trockenka-
libriereinrichtung (4) aufnehmende, die Leitungsibergénge (25) bildende, auswechselbare
Verteilerplatte (18) aufweist, die mit dem Grundkérper (13) aber Durchtritte fir den
Kuhiflussigkeitszu- und -ablauf sowie den Unterdruck in Strémungsverbindung steht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da die Trockenkalibriereinrich-
tung (4) wahlweise aus mehreren Kalibriereinheiten {27, 28) axial zusammensetzbar ist,
daR der Grundkérper (13) zumindest fur den Kuhlflussigkeitszulauf und den Unterdruck
axiale Verteilerkanile (14, 15) aufweist, die entsprechend der axialen Teilung der Trocken-
kalibriereinrichtung (4) in einzelne Kalibriereinheiten (27, 28) in voneinander getrennte
Strémungsabschnitte mit gegen die Verteilerplatte (18) offenen Uberstrémkanalen (30) un-
terteilt sind, und daR die Verteilerplatte (18) fiir zugehérige Uberstrémkanale (30) entweder
Verbindungsleitungen (31) oder Abschlisse bildet.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dal die Verteilerplatte (18)
im Aufsetzbereich der jeweiligen Kalibriereinheiten (27, 28) eine sich in axialer Richtung
Uber mehrere Saugschlitze (38) der Kalibriereinheiten (27, 28) erstreckende, an einen Ka-
nal (24) fur den Unterdruck angeschlossene Aussparung (26) aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da} der Trager
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(12) Steuereinrichtungen (43) fur die Kuhiflissigkeitsstromung und/oder den Unterdruck
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dall die Steuereinrichtung (43)
einen schraubverstellbar in eine Bohrung (44) eingesetzten Steuerbolzen (45) umfaldt, der
im Bereich einer die Bohrung (44) fir den Steuerbolzen (45) schneidenden Strémungska-
nals (47) eine Abflachung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal® die Steuereinrichtung (43)
einen schraubverstellbar in eine Bohrung (44) eingesetzten Steuerbolzen (45) umfalit, der
in Verlangerung eines in einen anderen Stromungskanal (50) miindenden Strémungska-
nals (49) gegeniber dessen Miindungséffnung angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal’ die Vertei-
lerplatte (18) einen beliifteten Anschluf® (40) fur einen im Bereich des dem Kihltank (5) zu-
gekehrten Endes der Trockenkalibriereinrichtung (4) vorgesehenen, gegen das Kunststoff-
profil (1) offenen Umfangsschlitz (41) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal} die Trockenkalibriereinrich-
tung (4) im wesentlichen luftdicht an den Kihitank (5) anschlieRbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal der Tréger
(12) eine Langsfuhrung (38) fur den Kuhitank (5) bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dal® die Langsfilhrung (38) auf
dem Uber die Verteilerplatte (18) gegen den Kuhlitank (5) verlangerten Grundkérper (13)
des Trégers (12) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dal das Extru-
sionswerkzeug (3) eine Zentrierfithrung fir den Trager (12) der Trockenkalibriereinrichtung
(4) umfaft.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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