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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Extrusionsvorrichtung mit einem die Form des Extrudats
festlegenden Kanal, durch den plastifiziertes Extrusionsmaterial, vorzugsweise Kunststoff oder
Kunststoff mit Feststoffanteil, durchgefihrt wird.

Extrusionsanlagen bestehen typischer Weise aus einem Extruder, einem Extrusionswerkzeug,
einer Kalibriervorrichtung und gegebenenfalls aus einer nachfolgenden Kuhleinrichtung, wie
z.B. einem Wasserbad. Diese Anlagenteile sind separate Vorrichtungen, die hintereinander
angeordnet werden und die hintereinander vom Extrudat durchlaufen werden. Dabei kann
zwischen den separaten Vorrichtungen jeweils ein Abstand vorgesehen sein, sodass das
Extrudat teilweise mit der AuBenatmosphare in Kontakt gelangt, kénnen aber auch direkt auf-
einander folgend angeordnet sein, wie z.B. in der EP 879 132 A1 beschrieben. Darin wird eine
Extrusionsanlage gezeigt, bei der auf einen Extruder und ein Extrusionswerkzeug eine Kalib-
riervorrichtung folgt, wobei zwischen Kalibriervorrichtung und Extrusionswerkzeug ein Kalibrier-
werkzeug vorgesehen ist. Das Kalibrierwerkzeug ist gemeinsam mit der Kalibriervorrichtung und
einer Kuhlvorrichtung auf einem Kalibriertisch angeordnet, der in axialer Richtung verschiebbar
ist. Diese Anordnung macht es notwendig, die einzelnen Anlagenteile, und insbesondere das
Extrusionswerkzeug und die Kalibriervorrichtung bzw. das Kalibrierwerkzeug exakt zueinander
zu zentrieren. Dazu mussen die einzelnen Anlagenteile im 1/100 bis 1/10 mm Bereich zueinan-
der ausgerichtet sein, um ausreichend genaue und qualitativ hochwertige Profile extrudieren zu
kénnen. Diese Zentrierung ist jedoch in der Praxis aufwendig und zum Teil schwierig zu be-
werkstelligen und muss nach jedem Werkzeugwechsel wiederholt werden, was zu Fehlern
fahren kann. AuBerdem mussen die Anlagenteile zueinander abgedichtet werden, will man
vermeiden, dass das Extrudat mit der AuBenatmosphére in Kontakt kommt.

Der US 5 945 048 A ist ein Verfahren und eine zugehdrige Vorrichtung zum Strangpressen von
Kunststoffschmelzen bekannt, wobei die Kalibrierung und Abkihlung unter Strangpressdruck
durchgefuhrt wird. Die Vorrichtung ist dazu so ausgefiihrt, dass ein Profilwerkzeug und ein
nachfolgende Kalibrier- und Kihleinheit fest miteinander verbunden sind, sodass sich der
Strangpressdruck in die Kalibrier- und Kihleinheit hinein fortpflanzt. Dabei muss ein Profildorn
des Profilwerkzeugs in die Kalibrier- und Kihleinheit hineinragen, da das Extrudat erst in der
Kalibrier- und Kuihleinheit so weit abgekihit wird, dass es Formbestandigkeit erreicht. Das
Problem dieses Verfahrens ist, dass sich bei bestimmten Kunstoffen in der Kalibrier- und Kuihl-
einheit aufgrund der Reibung ein sehr hoher Druck aufbauen kann und folglich ein Abzug fur
das Extrudat notwendig wird. Ein solcher Abzug ist allerdings bei bestimmten Kunststoffen, vor
allem Kunststoffen mit hohem Feststoffanteil nicht mehr méglich, da das Extrudat zu sprode ist
und bei einem Abzug sofort abbrechen wiirde.

Der gegenstandiichen Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei zumindest gleich blei-
bender Qualitat des Extrudats diesen genauen Zentriervorgang und die notwendige Abdichtung
zu vermeiden, womit eine Extrusionsanlage auch einfacher, gunstiger und schneller aufgebaut
werden kann und fehlersicherer betrieben werden kann.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruch 1 geldst. Dadurch
dass in einer Extrusionsvorrichtung sowohl! eine Warmezone als auch eine Kuhlzone integriert
ist, kann das Extrudat in dieser Vorrichtung bereits ausreichend verfestigt werden, sodass eine
nachfolgende Kalibriervorrichtung nicht mehr notwendig ist und eine Zentrierung und Abdich-
tung von zwei Anlagenteilen zueinander nicht mehr notwendig ist. Der gesamte Formgebungs-
prozess erfolgt somit in einer Vorrichtung. Weiters lasst sich damit ein Werkzeugwechsel sehr
rasch bewerkstelligen.

Als thermischer Ubergang zwischen der Warmezone und der Kiihlzone wird vorteilhaft eine
Zwischenplatte angeordnet, wobei eine besonders gute thermische Trennung erreicht wird,
wenn die Zwischenplatte einen Hohlraum bildet, der zur Ausbildung eines Luftpolsters dient.
Damit kann die Temperatur in den beiden Zonen ohne wesentliche gegenseitige Beeinflussung
geregelt werden, was den Betrieb der Extrusionsvorrichtung vereinfacht.
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Die Kuhizone wird sehr einfach durch eine Anzahl nebeneinander angeordneter Kuhlplatten
gebildet, wobei in zumindest einer Kihliplatte ein Kihlkanal vorgesehen ist, der den Kanal zu-
mindest teilweise umgibt und der von einem Kahimittel durchstrombar ist, wobei der Kihlkanal
vorzugsweise im Bereich des Kanals angeordnet ist. Damit Iasst sich eine sehr einfache Kuhl-
einrichtung verwirklichen und die Kiihlung kann in unmittelbarer Nahe des Kanals erfolgen, was
die Effektivitat der Kihlung erhéht.

Die Kihlungswirkung kann noch verbessert werden, wenn zwischen zumindest zwei Kuhiplat-
ten ein Schlitz vorgesehen ist, der mit dem Kanal in Verbindung steht und ansonsten gegenuber
der AuBenatmosphare abgeschlossen ist und der Druck im Schlitz gegeniber dem Umge-
bungsdruck abgesenkt wird, wobei die Abmessungen des Kanals in der Kihlzone zumindest
teilweise groBer sind als die duBeren Abmessungen des Extrudats gewahit werden, wodurch
zwischen Kiihlplatte und Extrudat ein Spalt entsteht. Damit wird Luft oder Wasser angesaugt
und gegen die Extrusionsrichtung Gber die Oberflaichen des Extrudats gefuhrt, was die Kihlwir-
kung erhoht.

Zur Herstellung von Hohlprofilen ist im Kanal vorteilhaft ein Dorn angeordnet, der sich vorzugs-
weise in Extrusionsrichtung gesehen iber das Ende der Extrusionsvorrichtung hinaus erstreckt,
wobei der Dorn besonders vorteilhaft zweigeteilt ausgefihrt ist und zwischen den beiden Dor-
nen, vorzugsweise im Bereich der Zwischenplatte, ein Luftspalt vorgesehen ist. Damit wird auch
der Dorn thermisch in einen Warm- und Kaltbereich getrennt und es kommt (iber den Dorn zu
keinem Warmeaustausch zwischen Warme- und Kuhizone.

Wird in der Warmezone und/oder in der Zwischenplatte und/oder in der Kiihizone eine Trenn-
einrichtung vorgesehen, die sich zumindest teilweise in den Kanal erstreckt, kann auf einfache
Weise eine Langsteilung des extrudierten Profils erreicht werden, z.B. zum gleichzeitigem
Extrudieren mehrerer Profile in einem Arbeitsgang, oder es kann eine Sollbruchstelle erzeugt
werden, die es ermdglicht, das extrudierte Profil sehr einfach zu trennen. Die Vorrichtung wird
zudem noch flexibler, wenn die Trenneinrichtung als auswechselbarer Einsatz ausgefuhrt ist.

Wenn im Eintrittsbereich des Kanals zumindest ein Formteil vorgesehen wird, mit dem der
Querschnitt des Kanals in diesem Bereich veranderbar ist, kann der Materialfluss wahrend der
Produktion auf einfache Weise von auBien geédndert werden, wodurch Produktionsfehler ver-
mieden, oder wahrend der Produktion behoben werden kénnen.

Die Erfindung wird anhand der beispielhaften, nicht einschrankenden und schematischen Figu-
ren 1 bis 3 beschrieben. Dabei zeigt

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgeméBe Extrusionsvorrichtung,
Fig. 2a und 2b jeweils einen Querschnitt einer erfindungsgemaBen Extrusionsvorrichtung und
Fig. 3 eine Darstellung der Zwischenplatte einer erfindungsgeméBen Extrusionsvorrichtung.

In Fig. 1 ist eine Extrusionsvorrichtung 1 dargestellt, wie sie in einer Extrusionsanlage zum
Herstellen von extrudierten Profilen eingesetzt werden kann. Das zu verarbeitende, plastifizierte
Material wird dabei von einem Extruder in die Extrusionsvorrichtung 1 gefiihrt. Die Extrusions-
vorrichtung weist einen das zu verarbeitende Material aufnehmenden Kanal 8 auf, der sich in
Extrusionsrichtung E von einem Eintrittsbereich bis zu einem Austrittsbereich erstreckt. Der
Kanal 8 ist im Kernbereich der Extrusionsvorrichtung 1 angeordnet und dient dazu, die auB3ere
Form des Extrudats festzulegen. Falls Hohlprofile gefertigt werden sollen kann im Kanal 8 auch
ein Dorn 9, 10 vorgesehen sein, womit der Kanal 8 zumindest abschnittsweise durch die In-
nenwandung des Kanals 8 und die AuBenwandung des Dorns 9, 10 gebildet wird.

Die Extrusionsvorrichtung 1 weist eine Warmezone 2 und eine Kihlzone 3 auf. In der Warme-
zone 2 wird das Extrusionsmaterial Uber, vorzugsweise unabhéngig voneinander regelbare,
Heizelemente 11, die an der Extrusionsvorrichtung 1 angeordnet sind, erwarmt bzw. erwarmen




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4 AT 007 928 Ut

die Heizelemente 11 die Extrusionsvorrichtung 1, die wiederum das Extrusionsmaterial erwarmt.
Damit kann in der Warmezone 2 ein gewunschter Temperaturverlauf eingestellt werden und das
Material kann auf eine fir die Verarbeitung ideale Temperatur gebracht werden. Dazu kénnen
im Bereich der Warmezone 2 und/oder Kuhlzone 3 auch Temperaturfihler 15 vorgesehen sein,
um die Temperatur einstellen zu kénnen bzw. um die Einstellung der Temperatur gegebenen-
falls vorgeben und in einer Regelung automatisieren zu kénnen.

Die Warmezone 2 kann aus fertigungstechnischen Griinden auch aus mehreren hintereinander
folgenden, nebeneinander angeordneten und miteinander verbundenen Platten gebildet wer-
den, wie in Fig. 1 angedeutet, die vorzugsweise lésbar, z.B. durch eine Verschraubung, mitein-
ander verbunden sind.

Die eigentliche Formgebung und die Ausbildung der Oberflache des Extrudats findet dabei am
Ende der Warmezone 2, vor dem Ubergang in die Kihlzone 3 statt und das Extrudat erreicht
bereits am Ende der Warmezone 2 bzw. in einer nachfolgenden Zwischenzone eine ausrei-
chende Formbestandigkeit. Diese Zwischenzone wird durch eine Zwischenplatte 4 gebildet, die
extern weder erwarmt noch gekuhlt wird, sondern lediglich dazu dient eine Trennung zwischen
der Warmezone 2 und der Kiihizone 3 zu bilden.

Um eine mdglichst gute thermische Trennung der beiden Zonen zu erreichen weist die Zwi-
schenplatte 4 in Richtung zur Warmezone 2 hin, oder in Richtung zur Kihizone 3 hin, einen
Hohlraum auf, der mit der AuBenatmosphére verbunden ist, wodurch ein Luftpolster 14 gebildet
wird, der fur eine hervorragende thermische Trennung sorgt. Wie in Fig. 3 dargestellt sind hier
an einer Stirnfliche der Zwischenplatte Stege 23 vorgesehen, die zur Verbindung der Platten
dienen, z.B. zum Anordnen von Passstiften oder Schrauben. Zwischen den Stegen 23 bildet
sich der Luftpolster 14.

Die der Warmezone 2 in Extrusionsrichtung E gesehen nachfolgende Kuhlzone 3 dient dazu,
das Extrudat mittels Kuhleinrichtungen 12 kontrolliert abzukihlen, z.B. um thermische Span-
nungen im Extrudat zu vermindern bzw. zu vermeiden.

Der Dorn 10 erstreckt sich im Bereich der Kihizone 3 und kann auch Uber das Ende der Extru-
sionsvorrichtung 1 hinausgehen. Der Dorn 10 der Kihlzone 3 hat dabei hauptséchlich eine
Fuhrungsfunktion, da das Extrudat seine Formbesténdigkeit erlangt hat. Der Dorn 9 der War-
mezone 2 und der Dorn 10 der Kiihizone 3 werden zum Erzielen einer thermischen Trennung
vorteilhaft ebenfalls durch einen Luftspalt 13 voneinander getrennt.

Die Kuhlzone 3 wird durch eine Anzahl in Extrusionsrichtung E gesehen hintereinander folgen-
der, nebeneinander angeordneter und miteinander verbundener Kihlplatten 5 gebildet.

Die Kuhlplatten 5 sind vorteilhaft I6sbar miteinander verbunden, z.B. miteinander verschraubt.
Die Platten der Warmezone 2, die Zwischenplatte 4 und die Kihlplatten 5 sind ebenfalls mitein-
ander, vorteilhaft 16sbar, verbunden, z.B. durch Verschrauben, sodass eine Vorrichtung ent-
steht.

Die Kihlplatten 5 weisen im Bereich des Kanals 8 einen Kihlkanal 6 auf, der sich vorzugsweise
um den gesamten Umfang des Extrudats bzw. Kanals 8 erstreckt, wie in den Beispielen der
Fig. 2a und 2b ersichtlich, und der von einem Kuhimittel, wie z.B. Wasser, durchstromt werden
kann. Fur eine effektive Kihlung sollten die Kiihlkanale so nah wie méglich am Kanal 8 ange-
ordnet werden. Dazu ist auch eine Kuhimittelzufiihrung 20 und eine Kuihimittelabfihrung 21
vorgesehen. Das Kuhimittel kann dabei natirlich jeder Kihlplatte 5 einzeln zugefiihrt und abge-
fahrt werden, oder es kénnen auch alle oder mehrere Kihlplatten 5 seriell mit Kuhimittel ver-
sorgt werden. Das Kuhlmittel wird dabei vorteilhaft vortemperiert zugefihrt, z.B. kdnnte ein
Kihimittelkreislauf mit einem Warmetauscher vorgesehen sein.
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Weiters kann zwischen zwei benachbarten Kihiplatten 5 auch ein Schlitz 7 vorgesehen sein,
z.B. indem an einer der beiden Khlplatte 5 eine Vertiefung vorgesehen wird. Der Schliitz 7 ist
im Bereich der Innenwandung des Kanals 8 mit diesem verbunden und ist ansonsten gegen-
uber der AuBenatmosphére abgeschlossen, z.B. durch eine Metalldichtung 18, also durch einen
Kontakt zweier metallischer Flachen durch das Verbinden der Kuhiplatten 5 miteinander. Der
Schlitz 7 kann zum Kanal 8 hin auch enger werden, wie z.B. in Fig. 1 gezeigt. Der Kanal 8 ist
nun im Bereich der Kihlplatten 5 etwas groBer dimensioniert als die duBeren Abmessungen
des Extrudats, z.B. um 0,05 bis 0,1 mm gréBer, bzw. kann diese leichte Uberdimensionierung
auch durch die durch das Kiihlen bewirkte Schrumpfung des Extrudats erzielt werden, ohne den
Kanal 8 in diesem Bereich groBer zu dimensionieren, wodurch ein Spalt 19 zwischen Extrudat
und Innenwandung des Kanals 8 entsteht. Der Schlitz 7 kann nun durch eine Absaugung 22 auf
einen, bezogen auf den Umgebungsdruck, Unterdruck gebracht werden, wodurch durch den
sich zwischen Kuhlplatte 5 und Extrudat ergebenden Spalt 19 Luft angesaugt wird. Falls an die
Extrusionsvorrichtung 1 direkt ein Wasserbad anschlieBt, wie es bei Extrusionsanlagen oft der
Fall ist, so wird durch den Spalt 19 Wasser angesaugt. Die Luft oder das Wasser flie3t somit
gegen die Extrusionsrichtung E Uber die Extrudatoberflache und kiihlt dieses zusatzlich zu den
Kuhlkanalen 6.

Der Dorn 10 wird im Bereich der Kihizone 3 durch die Kihleinrichtung 12, gebildet durch die
Kuhlkanéale 6, und gegebenenfalls durch das angesaugte Wasser bzw. Luft Uber das Extrudat
ebenfalls mitgekihlt.

Mit einer erfindungsgemanen Extrusionsvorrichtung 1 kdnnen Profile somit in einem Schritt
extrudiert werden und es sind keine nachgeschalteten Kalibriervorrichtungen notwendig, son-
dern das Profil verlasst die Extrusionsvorrichtung 1 bereits im fertigen Zustand, wobei lediglich
noch ein Wasserbad angeordnet sein kénnte.

Der Temperaturverlauf wird z.B. folgendermaBen eingestellt. In der Warmezone 2 wird eine fur
die Verarbeitung eines bestimmten Materials, z.B. ein Kunststoff mit einem Feststoffanteil (als
Festsoff kommen z.B. Holzmehl, Gesteinsmehl, etc. in Frage) von 50% und mehr, vorzugsweise
60% bis 70%, optimale Temperatur eingestellt, wobei ein Temperaturabfall in Extrusionsrich-
tung E eingestellt wird, was sich positiv auf das Abkulhlverhalten des Extrusionsmaterials aus-
wirkt. Das VerschweiBen des Extrudats am Ende der Warmezone 2 findet bei einer Temperatur
von >100°C statt, z.B. bei ca. 120°C. Die Kihlplatten 5 in der Kiihizone 3 werden auf ca. 10° -
20°C gehalten. Dadurch wird das mit hoher Geschwindigkeit durch die Kihlzone 3 durchlaufen-
de Extrudat in der Kihlzone 3 auf eine Temperatur <100°C, z.B. ca. 95° bis 98°C abgekuhlt, um
ein Ausdampfen der im Extrudat enthaltenen Feuchtigkeit zu verhindern, was zu einer Blasen-
bildung an der Oberflaiche des Extrudats flihren kénnte. Dabei kann auch ein gewunschter
Temperaturverlauf eingestellt werden. Die Temperatur der Zwischenplatte 4 erreicht dabei
durch die thermische Trennung durch den Luftpolster 14 Temperaturen von typischerweise ca.
50% der Temperatur der Warmezone 2, z.B. 50° bis 60°C. Das Extrudat erreicht damit bereits
in der Zwischenplatte 4 eine ausreichende Formbestédndigkeit und es wird auch bereits die
Oberflache des Extrudats zumindest zum Teil in der Zwischenplatte 4 gebildet.

AuBerdem kann in der Warmezone 2, in der Zwischenplatte 4 und/oder in der Kihlzone 3 eine
(oder mehrere) Trenneinrichtung 17, wie z.B. ein Trennmesser, angeordnet werden. Dieses
dient zum Abtrennen von einem oder mehreren Profilabschnitten in Extrusionsrichtung E oder
zum Herstelien einer Sollbruchstelle in Extrusionsrichtung E zum leichten Trennen einzelner
Profilabschnitte. Z.B. kénnen damit mehrere Profile in einem Gang extrudiert werden, die dann
bereits wahrend der Produktion getrennt werden kdnnen, sodass einzelnen Profile die Extrusi-
onsanlage bereits getrennt verlassen. Im Fall einer Sollbruchstelle kénnen die Profilabschnitte
mit sehr geringem mechanischen Aufwand, z.B. per Hand, und ohne Nachbearbeitung vonein-
ander getrennt werden. Die Trenneinrichtung 17 kann dabei auch als auswechselbarer Einsatz
ausgefihrt werden, sodass bei Bedarf eine Trenneinrichtung 17 nachgeristet werden kann,
oder eine nicht mehr bendtigte Trenneinrichtung entfernt oder ersetzt werden kann.
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Weiters kdnnen im Eintrittsbereich der Extrusionsvorrichtung 1 ein oder mehrere Formteile 16
angeordnet sein, die in den Kanal 8 reichen und von auBBen verstelibar sein kénnen, z.B. tber
ein Gewinde, wie in Fig. 1 angedeutet, sodass der Querschnitt des Kanals 8 in diesem Bereich
verandert werden kann und mit denen damit die Flussgeschwindigkeit des Extrusionsmaterials
in diesem Bereich der Extrusionsvorrichtung 1 einfach geregelt werden kann.

Z.B. kénnen vier solche Formteile 16 gleichmaBig uber dem Umfang der Extrusionsvorrichtung
verteilt angeordnet sein.

Anspriiche:

1.

10.

Extrusionsvorrichtung mit einem die Form des Extrudats festlegenden Kanal (8), durch den
plastifiziertes Extrusionsmaterial, vorzugsweise Kunststoff oder Kunststoff mit Feststoffan-
teil, durchgefihrt wird, wobei entlang des Kanals (8) in Extrusionsrichtung (E) zuerst eine
Warmezone (2), in der dem Extrusionsmaterial mittels einer Heizeinrichtung (11) Warme
zufuhrbar ist, und anschlieBend eine Kihlzone (3), in der mittels einer Kihleinrichtung (12)
aus dem Extrusionsmaterial Warme abfiihrbar ist, vorgesehen ist, dadurch gekennzeich-
net, dass im Kanal (8) in der Warmezone (2) zur Ausbildung von Hohlprofilen ein Dorn (9)
angeordnet ist, der vor dem Ubergang in die Kaltezone (3) endet.

Extrusionsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als thermischer Uber-
gang zwischen der Warmezone (2) und der Kihlzone (3) eine Zwischenplatte (4) angeord-
net ist. '

Extrusionsanlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenplatte (4)
zur Ausbildung zumindest eines mit der AuBenatmosphére verbundenen Hohlraumes (14)
ausgebildet ist.

Extrusionsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Kuhlzone (3) eine Anzahl nebeneinander angeordneter Kihlplatten (5) vorgesehen
sind.

Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass in zumindest einer
Kuhlplatte (5) ein Kihlkanal (6) vorgesehen ist, der den Kanal (8) zumindest teilweise um-
gibt und der von einem Kiihimittel durchstrémbar ist.

Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Kuhlkanal (6)
im Bereich des Kanals (8) angeordnet ist.

Extrusionsvorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen zumindest zwei Kuhlplatten (5) ein Schlitz (7) vorgesehen ist, der mit dem Kanal
(8) in Verbindung steht und ansonsten gegeniiber der AuBenatmosphére abgeschlossen
ist.

Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Absaugein-
richtung (22) vorgesehen ist, die mit dem Schlitz (7) in Verbindung steht und mittels der der
Druck im Schlitz (7) gegeniiber dem Umgebungsdruck absenkbar ist.

Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Abmessungen
des Kanals (8) in der Kihizone (3) zumindest teilweise groBer sind als die duBeren Ab-
messungen des Extrudats.

Extrusionsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
im Kanal (8) in der Kaltezone (3) zur Fihrung der Hohlprofile ein Dorn (10) angeordnet ist,
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der sich vorzugsweise in Extrusionsrichtung (E) gesehen Uber das Ende der Extrusionsvor-
richtung (1) hinaus erstreckt.

Extrusionsvorrichtung nach einem der Anspriiche 10, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem Dorn (9) der Warmezone (2) und dem Dorn (910) der Kéltezone (3), vorzugs-
weise im Bereich der Zwischenplatte (4), ein Luftspalt (13) vorgesehen ist.

Extrusionsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Warmezone (2) und/oder in der Zwischenplatte (4) und/oder in der Kihlzone (3) eine
Trenneinrichtung (17) vorgesehen ist, die sich zumindest teilweise in den Kanal (8) er-
streckt.

Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenneinrich-
tung (17) als auswechselbarer Einsatz ausgefihrt ist.

Extrusionsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
im Eintrittsbereich des Kanals (8) zumindest ein Formteil (16) vorgesehen, mit dem der
Querschnitt des Kanals (8) in diesem Bereich veranderbar ist.

Verfahren zum Extrudieren von Kunststoff oder Kunststoff mit Feststoffanteil bei dem
plastifiziertes Extrusionsmaterial durch einen Kanal (8) durchgefiihrt wird, wobei das Extru-
sionsmaterial in einer Warmezone (2) auf eine Verarbeitungstemperatur gebracht wird und
das Extrusionsmaterial in einer in Flussrichtung gesehen nachfolgenden Kihlzone (3) ab-
gekuhlt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Flussgeschwindigkeit des Extrudats oder
der Temperaturverlauf in der Warmezone (2) so eingestellt wird, dass das Verschweif3en
des Extrudats am Ende der Warmezone (2) stattfindet und das Extrudat vor dem Ubergang
in die Kaltezone (3) seine Formbestandigkeit erlangt.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (8) in der Kuihlzone
(3) so dimensioniert wird, dass es in der Kihlzone (3) im Wesentlichen zu keiner Berih-
rung zwischen dem formbesténdigen Extrudat und dem Kanal (8) kommt.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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