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GEGENSTANDEN AUS KUNSTSTOFF

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vor-
richtung zum Kihlen von extrudierten Gegenstanden (7)
aus Kunststoff, bei dem dieser wahrend seiner Fortbewe-
gung in Langsrichtung in aufeinander folgenden Teilbe-
reichen seiner AuBenoberfliche einem unterschiedlichen
Vakuum ausgesetzt und dabei auf eine gegentber der Aus-
gangstemperatur niedrigere Temperatur abgekihlt wird,
indem die zur Abkiihlung zu entziehende Warme iber ein
den Gegenstand (7) umspilendes Kuhimedium abgefithrt
wird. Der Gegenstand (7) wird zumindest Gber einen Teil
seiner AuBenoberflache in mehreren in Extrusionsrichtung
hintereinander angeordneten und voneinander getrennten
Umstrémungsbereichen (25 bis 35') von dem Kihimedium,
welches durch ein Kihigas gebildet ist, quer umstrémt.
Dieses Kuhigas wird in mehreren der Umstrémungsbe-
reiche (25 bis 35') und/oder beim Ubergang von einem zu
einem weiteren unmittelbar nachfolgenden Umstromungs-
bereich (25 bis 35') zusétzlich auf eine Temperatur kleiner
100 °C abgekiihit.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Kuhien und gegebenenfalls Kali-
brieren von langlichen extrudierten Gegenstanden aus Kunststoff, wie dies in den Oberbegriffen
der Patentanspriiche 1 und 14 beschrieben ist.

Es ist bereits ein Verfahren zum Kihlen und gegebenenfalls Kalibrieren von langlichen, konti-
nuierlich extrudierten Gegenstanden aus Kunststoff bekannt - gemaR DE 195 04 981 A1 der glei-
chen Anmelderin. Bei diesem Verfahren und der zugehorigen Vorrichtung wird der zu kihlende
und kalibrierende Gegenstand wahrend seiner Fortbewegung in Langsrichtung bzw. Extrusions-
richtung in aufeinander folgenden Teilbereichen seiner duReren Oberflache einem unterschiedli-
chen Vakuum ausgesetzt. Die Abkihlung in den aufeinander folgenden Bereichen mit unterschied-
lichem Vakuum erfolgt durch ein den Gegenstand umspilendes flissiges Kuhlmedium, mit dem die
zur Abkihlung des Gegenstandes entziehende Warme abgefuhrt wird. Die unterschiedlichen
Bereiche werden voneinander durch in senkrecht zur Extrusionsrichtung ausgerichteten Ebene
angeordneten Blenden unterteilt, durch welche der Gegenstand in an seinen AuRenumfang ange-
paRten Durchbrichen bzw. Offnungen hindurch tritt. Das Kihimedium wird durch den in Extrusi-
onsrichtung in den aufeinander folgenden Bereichen zunehmenden Unterdruck durch diese Berei-
che hindurch geférdert und stromt im wesentlichen quer bzw. schrag zur Extrusionsrichtung uber
einen GroRteil der Oberflache des Gegenstandes hinweg. Trotz des dadurch verbesserten Kontak-
tes und dem hoheren Austausch der mit dem Gegenstand unmittelbar in Berlihrung kommenden
Menge des flussigen Kuhimittels reicht die erzielte Abkihiung des Gegenstandes nicht in allen
Ausfuhrungsfallen aus.

Aus der Druckschrift DE 40 38 447 A1 ist ein Verfahren zur Kuhiung von heil extrudierten
Kunststoffprofilen in einer Kuhistrecke unter Benutzung der beruhrungslosen, schwebenden Fuh-
rung des Profils mittels Einstromen von Gas bekannt geworden, bei dem das tiefkalte Gas in einem
Kreislauf entgegen der Transportrichtung des Profils innerhalb der Vorrichtung gefuhrt wird. Zu-
satzlich wird dabei noch fliussiges tiefkaltes Gas am Ende der Kihlstrecke in die Kihleinrichtung
eingebracht und dadurch das Profil rasch auf eine gewinschte Temperatur abgekuhit. Aufgrund
der Verwendung von inertem Gas als Kihimittel treten einerseits hohe Betriebskosten fur die
Bereitstellung des tiefkalten Gases und andererseits aufgrund der tiefen Temperaturen des selben
mogliche Versprédungen des Gegenstandes auf.

Weitere bekannte &hnliche Verfahren und Vorrichtungen beschreiben auch die
EP 0 659 536 A2 und EP 0 659 537 A2 sowie die DE 19 36 428 A und die EP 0 487 778 B1.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die Festigkeitseigenschaften von ex-
trudierten Gegenstanden unter bestméglichster Ausnutzung des eingesetzten Energieaufwandes
zu verbessern bzw. die Herstellung sowie die Betriebskosten von Vorrichtungen zum Kihlen und
gegebenenfalls Kalibrieren von solchen extrudierten Gegenstanden gering zu halten.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird insbesondere durch ein Vorgehen gemaR den
Merkmalen im Kennzeichenteil des Patentanspruches 1 gelost. Vorteilhaft ist bei diesem Verfah-
ren, daf bei der Verwendung eines Kihigases standig andere Volumsteile des selben mit der
Oberflache des abzukiihienden Gegenstandes in Beriihrung kommen, wobei das Kihlergebnis
bzw. die Kishiwirkung dadurch, daR das Kihlgas quer bzw. schrag zur Extrusionsrichtung dber den
Gegenstand hinweggefihrt wird bzw. diesen umsptlt, noch zusétzlich erhoht werden kann. Einen
besonderen Vorteil stellt die starke Verkiirzung der Abkuhlzeit dar, da damit die Anstromtemperatur
mit der das Kuhigas in den jeweiligen Umstrémungsbereich eintritt, (ber eine Mehrzahi von in
Extrusionsrichtung hintereinander liegenden Umstromungsbereichen nahezu gleich gehalten wer-
den und damit eine Ableitung von Warmeenergie aus dem Inneren des Gegenstandes ebenso
rasch erfolgen kann. Weiters wird erreicht, daR uber die gesamte Lange, Uber welche der Gegen-
stand abgekiihlt wird, méglichst immer in etwa gleiche Eintrittstemperaturen des Kuhigases im
Eintrittsbereich eines Umstrémungsbereiches erzielt werden kénnen und dadurch das Abkuhien
bzw. eine hohe Temperaturabfuhr Uber eine kurze Wegstrecke erzielbar ist.

Ein weiterer Vorteil bei der Verwendung des Kuhigases liegt darin, daR dieses auf wesentlich
niedrigere Temperaturen als beispielsweise ein flussiges Kuhimedium wie Wasser abgekuhit wer-
den kann und somit wirtschaftlich mit Temperaturen von unter 0° C gearbeitet werden kann. Durch
die zusatzliche Abkihlung des Kiihigases in den Umstrémungsbereichen bzw. beim Ubergang
zwischen unmittelbar benachbarten Umstrémungsbereichen kann das Kihigas dem Gegenstand
rasch W&rme entziehen, da bei jedem Kuhlvorgang innerhalb des Gehéuses das Kuhigas
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ausreichend abgekihlt werden kann und es so zu keiner weiteren Erwarmung desselben wahrend
dem Durchstrémen durch das Gehduse kommt. Auch der Energieaufwand fur das Hindurchfithren
des Kihlgases ist gegeniber einem fliissigen Kuhimedium geringer und kann mit geringerer An-
triebsleistung ein hoheres Vakuum in den Umstrdmungsbereichen aufgebaut werden. Durch die
Umstrémung des Gegenstandes mit dem Kihigas in schrag bzw. quer zur Extrusionsrichtung des
Gegenstandes verlaufender Richtung wird aber andererseits auch in vorteilhafter Weise eine
gleichméafige Abkuhlung tuber den gesamten Querschnitt des Gegenstandes erzielt, wodurch die
Gegenstande auch hoher belastbar sind. Ein Uberraschender Vorteil der vorliegenden Losung liegt
darin, daf durch die starke und rasche Abkuhlung des Gegenstandes, insbesondere bei Hohlprofi-
len die Thermik im Innenraum mafigeblich beeinfluBt und somit auch das Erkalten der im Innen-
raum des Hohlprofiles liegenden Teile des Profils rascher méglich ist. Diese rasche Abkiihlung des
Innenraums wird auch noch dadurch beglnstigt, da der stark abgekiihite AuRenmantel des Profils
als sogenannter Kaltespeicher wirkt und damit die noch in den Stegen enthaltene Warme an die-
sen stark unterkihiten Aulenmantel abgegeben bzw. weitergeleitet wird. Ein weiterer Vorteil bei
der Verwendung des Kuhigases besteht noch dadurch, daR dieses beim Entlangstreichen am zu
kithienden Gegenstand keine am Profil anhaftenden Rickstande, wie beispielsweise Gleitmittel,
Verunreinigungen oder dgl., abgeldst bzw. abgewaschen werden, welche ansonsten vom verwen-
deten Kuhimittel, wie beispielsweise Wasser, ohne Filterung an die Umwelt abgegeben werden.
Bedingt durch den bevorzugt geschlossenen Kuhlkreislauf ist eine Umweltbeeintréchtigung gesi-
chert vermieden, wobei eventuell auftretende Verunreinigungen durch eine Filtereinrichtung abge-
schieden werden kénnen.

Von Vorteil ist aber auch eine weitere Vorgangsweise nach Patentanspruch 2, da dadurch
Temperaturdifferenzen bei der Abkuhlung, die durch die Erwarmung des Kuhlgases wahrend des
Umspilens des Gegenstandes in einem Umstrémungsbereich in aufeinander folgenden Umstrd-
mungsbereichen ausgeglichen werden und damit iber den gesamten AuRenumfang des Gegen-
standes bzw. des Profils eine gleichmaRige Energieabfuhr aus dem Gegenstand erzielt wird.
Dadurch ist es moglich, Krimmungen in Langsrichtung des zu kiithlenden Profiles zu vermeiden.

Durch die weiteren MaRRnahmen im Patentanspruch 3 wird sichergestellt, daR ein sténdiger
Austausch, der mit der AuRenoberflache des Gegenstandes in Berihrung kommenden Teile des
Kuhlgases erfolgt, wodurch gleichmaRig hohe Strémungsgeschwindigkeiten erzieit werden, welche
zu einer besseren Wérmeabfuhr im Bereich der AuRenoberflache des zu kithlenden Gegenstandes
fahrt.

Durch die Ma3nahmen im Patentanspruch 4 wird, bedingt durch den am Beginn des Abkih-
lungsvorganges niedrigen Unterdruck, ein unnétiges Aufblasen des Profils verhindert, um so eine
ausreichende Formstabilitat des durch die Kuhieinrichtung hindurchtretenden Gegenstandes zu
gewahrleisten.

Von Vorteil ist aber auch ein Vorgehen nach Patentanspruch 5 oder 6, da so durch die stetige
Erhdhung des Vakuums in den einzelnen aufeinanderfolgenden Umstrémungsbereichen dies auf
die Verfestigung des zu kiihlenden Gegenstandes abgestimmt werden kann und es so zu keiner
Verformung des aus dem Extrusionswerkzeug bzw. der Kalibriervorrichtung austretenden Gegen-
standes im Bereich des Querschnittes in der Kithlkammer kommen kann.

Von Vorteil sind aber auch die MaRnahmen nach Patentanspruch 7, da damit zwar eine Be-
schadigung des Gegenstandes im Bereich seiner Oberflache ausgeschaltet ist, jedoch der Giber-
wiegende Kahleffekt in einem GroRteil der AuBenoberflache des Gegenstandes erzielt wird.

Eine rasche Abfuhr von Warmeenergie aus dem zu kihlenden Gegenstand wird durch die
MafRnahme nach Patentanspruch 8 erreicht.

Eine gleichmaRige Kuhlung des Gegenstandes kann in einfacher Weise durch die MaRnahmen
nach Patentanspruch 9 erzielt werden, da dadurch jeder der einzelnen Teilbereiche des Gegen-
standes in einem gesicherten Kontakt mit dem Kuhigas gelangt und somit eine gesicherte Warme-
abfuhr aus dem zu kuhlenden Profil hin zum Kihlgas erfolgt.

Eine vorteilhafte Vorgehensvariante ist im Patentanspruch 10 gekennzeichnet, durch welche
einerseits ein hoher Kuhlgasdurchsatz durch die Kihleinrichtung und somit ein hoher Abkithlungs-
grad des Gegenstandes erreicht wird und andererseits der Vakuumaufbau in den einzelnen Um-
strdmungsbereichen in einem davon getrennten Regelkreis unabhangig davon einstellbar ist.

Durch ein Vorgehen nach Patentanspruch 11 wird ein Energieveriust durch das ungenutzte
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Abstreichen des Kithimediums verhindert und auBerdem die Umweltbelastung durch das vorlie-
gende Verfahren gering gehalten.

Von Vorteil ist aber auch ein Vorgehen nach Patentanspruch 12, da dadurch die bereits auf
eine niedriegere Temperatur abgekuhiten und aus dem Kuhl- und Kalibrierbereich ausgetretenen
Teile des Gegenstandes als Kaltespeicher und Warmetauscher fir das in den Innenraum einge-
fuhrte weitere Kithlgas wirken konnen, sodaR auch die moglichst zeitgleiche Abkihlung und Verfe-
stigung im Inneren von hohlprofilférmigen Gegenstanden vor allem mit Zwischen- und Stitzstegen
beschleunigt werden kann. Dadurch werden aber zusatzliche Verspannungen bzw. unerwiinschte
Einzige bei hohlprofilartigen Gegenstanden ebenfalls vermieden und ein nachfolgender Schrump-
fungsprozel nach AbschluR der Kuhlung im Bereich der AuRenoberflache vermieden.

Durch die rasche und starke Abkihlung des Mantels des Gegenstandes kann ein volumsmaiig
relativ groer Kaltespeicher fur die in der Hohlkammer, insbesondere den Stegen gespeicherte
Warme geschaffen werden, wenn gemai dem Verfahrensablauf nach Patentanspruch 13 vorge-
gangen wird.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird aber auch unabhangig durch die Vorrichtung,
insbesondere nach dem Kennzeichenteil des Patentanspruches 14 gelost. Vorteilhaft ist bei dieser
Vorrichtung, da mit einem einzigen durchstromenden Kihigas sowohl der Unterdruck in der Vor-
richtung als auch gleichzeitig eine Abkuhlung des Gegenstandes erreichbar ist. Dazu kommt, dai
nunmehr in Uberraschender Weise auch mit sehr niederen Temperaturen des Kuhlgas gearbeitet
werden kann, wodurch eine raschere Verfestigung der AuRenoberflache des Gegenstandes erzielt
und somit die Gefahr von Oberflachenschaden im Zuge des weiteren Kalibrierens vermindert
werden kann. Durch die Anordnung der Kihlvorrichtung innerhalb des Gehauses wird in jedem
Umstrémungsbereich eine gleichmaRige Temperatur des Kihigases und damit eine verbesserte
Kuhiwirkung erzielt. AuBerdem wird dadurch eine verbesserte Warmeutbertragung vom zu kiihlen-
den Gegenstand an das durchstrémende Kuhlgas erzielt, da unmittelbar anschlieRend an die
Warmeaufnahme durch das Kihigas eine Abgabe dieser Warmemenge an die zusatzliche Kihlvor-
richtung erfolgt. Zusatzlich wird durch die starke Abkiihlung des AuRenmantels des zu kihienden
Gegenstandes ein Warmetransport, ausgehend vom heifen Innenraum mit den darin angeordne-
ten Stegen, hin zum unterkihiten AuRenmantel erzielt. Bedingt durch diesen Warmetransport
kommt es zu einem Erwarmen des auleren Mantels, welches jedoch geringer der Kristallisations-
temperatur bzw. Erweichungstemperatur des Kunststoffes ist. Somit kénnen Maungenauigkeiten
auch im Bereich von Querstegen an der Profiloberflache vermieden werden.

Bei der Ausfuhrungsvariante nach Patentanspruch 15 wird auf eine einfache Art und Weise
einerseits eine ausreichende Isolierung des Innenraums gegeniiber den aufleren Umgebungsbe-
dingungen erreicht und andererseits wird durch die eingesetzten Isolierelemente aufgrund ihrer
leichten Bearbeitbarkeit ein sonst hoher Bearbeitungsaufwand far Kanalausbildungen innerhalb
des Gehéauses verhindert.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausgestaltung nach den Patentanspruch 16 und 17, wodurch ein
Umstrdmungskanal mit etwa gleich groBem Querschnittsbereich im Umstrémungsbereich geschaf-
fen wird, sodaR eine gleichbleibende Umstrémungsgeschwindigkeit und damit ein exakt vorbe-
stimmbarer Warmeaustausch (ber die gesamte AuBenoberflache des Gegenstandes erreicht
werden kann.

Eine noch bessere Isolierung des gesamten Gehauses der Kthleinrichtung kann durch die
Ausgestaltung nach Patentanspruch 18 erreicht werden, da so der Kuhlaufwand fur das Kuhigas
innerhalb des Gehsuses durch die Umgebungseinfiisse nahezu unbeeinfluflt bleibt.

Weiters kann mit Vorteil nach Patentanspruch 19 erreicht werden, daf nur ein Teil des Gegen-
standes in jedem Umstrémungsbereich umstrémt wird, wodurch eine bessere Warmeabfuhr aus
dem Gegenstand erzielt werden kann.

Durch die Weiterbildung nach Patentanspruch 20 ist es nunmehr méglich, das im jeweiligen
Umstrdmungsbereich abzukiihiende Volumen des Gegenstandes exakt zu bestimmen bzw. aufzu-
teilen.

Durch die unterschiedliche Anordnung der Kuhlelemente gemafd den Patentanspriichen 21 bis
24 kann fur die unterschiedlichen Einsatzfélle ein gleichmaRiger Warmeentzug aus dem zu kih-
lenden Gegenstand durch das durchstromende Kithigas erreicht werden.

Eine sehr widerstandsfahige Ausbildung, die auch bei langerer Betriebsdauer zu keiner Korro-
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sionsbildung fuhrt, ist im Patentanspruch 25 gekennzeichnet.

Eine exakte Uberwachung des Kuhlablaufes kann durch die Ausbildung nach Patentanspruch
26 erreicht werden.

Schliellich kann eine hohe Kalteleistung der Kilhlelemente bzw. ein starker, intensiver War-
meaustausch durch die Weiterbildung nach den Patentanspriichen 27 bzw. 28 erzielt werden.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargesteliten und gege-
benenfalls fur sich eigenstandigen unterschiedlichen Ausfuhrungsvarianten naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Extrusionsanlage mit einer erfindungsgemafen Kuhl- und gegebenenfalls Kali-
briereinrichtung, in Seitenansicht und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 2 eine Schemaskizze einer Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung einer maégli-
chen, gegebenenfalls fur sich eigensténdigen, erfindungsgemafien Ausbildung dersel-
ben, in schaubildlicher Darstellung;

Fig. 3 die Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung in Seitenansicht geschnitten, geman
den Linien -t in Fig. 4;

Fig. 4 die Kuhi- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach den Fig. 2 und 3 in Draufsicht,
geschnitten, gemaR den Linien IV-iV in Fig. 3;

Fig. 5 die Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach den Fig. 2 bis 4 in Stirnansicht
geschnitten, gemal den Linien V-V in Fig. 3;

Fig. 6 die Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach den Fig. 2 bis 5 in Stirnansicht
geschnitten, gemaf den Linien VI-VI in Fig. 3;

Fig. 7 eine weitere Ausfuhrungsvariante einer gegebenenfalls fur sich eigenstandigen, erfin-
dungsgemaflen Kihl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung in Seitenansicht, ge-
schnitten;

Fig. 8 eine andere Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaRen Kuhl- und gegebenenfalls Ka-
libriereinrichtung mit in deren Innenraum unterschiedlich angeordneten Kuhlelemen-
ten, welche gegebenenfalls fur sich eigenstandige, erfindungsgemaRe Ldsungen dar-
stellen kénnen, in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 9 einen Teilbereich der Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach Fig. 8 in
Stirnansicht, geschnitten, gemaR den Linien IX - IX in Fig. 8;

Fig. 10 eine Schemaskizze einer weiteren und gegebenenfalls fiir sich eigenstandigen, erfin-
dungsgemaflen Losung der Kihl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung in Seiten-
ansicht, geschnitten und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 11 die Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach Fig. 10 in schaubildlicher, ver-
einfachter Darstellung;

Fig. 12 einen Teilbereich der Kahil- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach den Fig. 10
und 11 in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 13 die Kuahl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach den Fig. 10 bis 12 in Drauf-
sicht, geschnitten, gemaf den Linien X!II - XIII in Fig. 12;

Fig. 14 die Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach den Fig. 10 bis 13 in Stirnan-
sicht, geschnitten, gemaR den Linien XIV - XIV in Fig. 12;

Fig. 15 die Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung nach den Fig. 10 bis 14 in Stirnan-
sicht, geschnitten, gema&n den Linien XV - XV in Fig. 12;

Fig. 16 einen méglichen Profilquerschnitt des Gegenstandes in Stirnansicht, geschnitten und
schematisch eingetragenen Warmeverlauf;

Fig. 17 das Profil des Gegenstandes nach Fig. 16 in schaubildlicher Darstellung, teilweise ge-
schnitten;

Fig. 18 eine weitere Ausfuhrungsform einer gegebenenfalls fur sich eigensténdigen, erfin-
dungsgemafen Lésung der Kihi- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung in Drauf-
sicht, teilweise geschnitten und vereinfachter Darstellung;

Fig. 19 eine andere Ausbildung einer gegebenenfalls fur sich eigenstandigen, erfindungsge-
maRen Losung der Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung in Seitenansicht, ge-
schnitten und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 20 eine weitere Schemaskizze einer anderen und gegebenenfalls fir sich eigenstandigen,

erfindungsgemafRen Losung der Kuhl- und gegebenenfalls Kalibriereinrichtung in
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Seitenansicht, geschnitten und vereinfachter, schematischer Darstellung.

in der Fig. 1 ist eine Extrusionsanlage 1 gezeigt, die aus einem Extruder 2, einem diesen nach-
geschalteten Extrusionswerkzeug 3 und einen diesen nachgeordneten Kalibriertisch 4 umfalt. In
Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - ist dem Kalibriertisch 4 ein schematisch und vereinfacht dargesteliter
Raupenabzug 6 nachgeordnet, mit weichem ein Gegenstand 7, beispielsweise ein Profil aus
Kunststoff fur den Fensterbau, aus dem Extrusionswerkzeug 3 abgezogen werden kann. Der
Extruder 2, der Kalibriertisch 4 und der Raupenabzug 6 sowie weitere diesem nachgeordnete Anla-
gen und Einrichtung, wie beispielsweise Sagen und dgl., lagern auf einer schematisch angedeute-
ten Aufstandsfiache 8 auf und stitzen sich auf dieser ab. Weiters ist im Bereich des Kalibrierti-
sches 4 schematisch angedeutet, dal dieser uber Laufrolien 9 beweglich auf einer Fahrschiene 10
in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - langs verschiebbar gelagert ist. Um diese Verstellbewegung leichter
und genauer durchfihren zu konnen, ist beispielsweise einer der Laufrollen 9 ein Verfahrantrieb 11
zugeordnet, der eine gezielte und gesteuerte Langsbewegung des Kalibriertisches 4 zum Extruder
2 oder vom Extruder 2 weg erméglicht. Fur den Antrieb und die Steuerung dieses Verfahrantriebes
11 kénnen jegliche aus dem Stand der Technik bekannten Lésungen verwendet werden.

Der Kalibriertisch 4 dient zur Aufnahme bzw. Halterung weiterer zwischen dem Extrusions-
werkzeug 3 und dem Raupenabzug 6 dargesteliter Ein- bzw. Vorrichtungen. So ist dem Extrusi-
onswerkzeug 3 in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - unmittelbar nachgeordnet eine Kalibriervorrichtung
12, wie beispielsweise eine Vakuumkalibrierung am Kalibriertisch 4 gehaltert. Diese Kalibriervor-
richtung 12 ist im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel aus drei hintereinander angeordneten Kali-
brierwerkzeugen 13 bis 15 gebildet, in welchen in bekannter Weise die Kalibrierung des extrudier-
ten Gegenstandes 7 durchgefithrt wird. Dabei kann die Anordnung der Vakuumschlitze, der Kuhl-
abschnitte und Kihlbohrungen sowie deren Anschliisse gemafd dem bekannten Stand der Technik
erfolgen.

Unmittelbar anschlieRend an das Kalibrierwerkzeug 15 der Kalibriervorrichtung 12 ist eine
Kihieinrichtung 16, welche gegebenenfalls auch gleichzeitig als Kalibriereinrichtung einsetzbar ist,
nachgeordnet, welche bei diesem Ausfilhrungsbeispiel aus zwei hintereinander angeordneten
Kuhlkammern 17 bzw. 18 gebildet ist. Es ist aber selbstverstandlich auch méglich, die Kahleinrich-
tung 16 durch eine einzige Kiihlikammer auszubilden, um den notigen Anforderungen an die Kuh-
jung gerecht zu werden. Dies hangt je nach Anwendung und Einsatzgebiet der Kihleinrichtung 16,
dem zu kithlenden Gegenstand 7 sowie den Platzverhaltnissen ab.

Die Kuhlkammer 17 weist in einem dem Kalibrierwerkzeug 15 der Kalibriervorrichtung 12 zu-
gewandten Bereich einen Eintrittsbereich 19 fur den Gegenstand 7 auf. Zwischen den beiden
Kuhlkammern 17 bzw. 18 ist ein Ubertrittsbereich 20 angeordnet, welcher einen dichten Ubergang
von der Kithlkammer 17 in die Kuhlkammer 18 gewshrleistet. Am Ende der Kithikammer 18 in
Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - gesehen, ist ein Austrittsbereich 21 fur den Gegenstand 7 hin zum
Raupenabzug 6 angeordnet. Ist beispielsweise nur eine der Kithikammern 17 bzw. 18 angeordnet,
so stellt der Ubertrittsbereich 20 entweder einen Austrittsbereich oder einen Eintrittsbereich dar.

Der aus dem Extrusionswerkzeug 3 austretende, plastifizierte und entsprechend geformte Ge-
genstand 7 besteht aus einem Kunststoff 22, welcher in Granulatform bzw. Pulverform in einem
Aufnahmebehélter 23 des Extruders 2 bevorratet ist und mittels einer oder mehrerer Forder-
schnecken 24 im Extruder 2 entsprechend erweicht bzw. plastifiziert und daran anschlieRend aus
dem Extrusionswerkzeug 3 ausgetragen wird. Dieser plastische Kunststoff 22 weist nach dem
Austritt aus dem Extrusionswerkzeug 3 eine durch das Extrusionswerkzeug 3 vorgegebene Quer-
schnittsform auf, weiche in der darin anschlieBenden Kalibriervorrichtung 12 entsprechend kali-
briert und/oder gekihit wird, bis der zahplastische Gegenstand 7 oberflachlich so weit abgekihit
ist, bis seine Auenform stabil sowie die AuRenform in ihren Abmessungen entsprechend ausge-
bildet ist. AnschlieRend an die Kalibriervorrichtung 12 durchléuft der Gegenstand 7 die Kuhleinrich-
tung 16, um eine weitere entsprechende Abkuhiung und gegebenenfalls Kalibrierung zu erreichen
und um die endgiltige Querschnittsform des Gegenstandes 7 festzulegen.

Die Kihlkammer 17 ist dabei in mehrere in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - hintereinander ange-
ordnete Umstrdmungsbereiche 25 bis 30 und die Kihlkammer 18 ebenfalls in mehrere in Extrusi-
onsrichtung - Pfeil 5 - hintereinander angeordnete Umstromungsbereiche 31 bis 35' unterteilt. Die
Unterteilung der Kahlkammern 17 bzw. 18 in unterschiedliche Umstrémungsbereiche ist nur sche-
matisch angedeutet, wobei die Anzahl bzw. auch die GroRenverhaltnisse der Umstrémungsbe-
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reiche 25 bis 35' nur beispielhaft wiedergegeben worden sind.

Die beiden Kihlkammern 17 bzw. 18 sind jeweils durch ein luftdichtes Gehause 36 bzw. 37
gebildet, wobei dem Eintrittsbereich 19 eine Stirnwand 38 dem Ubertrittsbereich 20 fur die Kuhi-
kammer 17 eine Stirnwand 39 sowie der Kiihlkammer 18 eine Stirnwand 40 und dem Austrittsbe-
reich 21 der Kithlkammer 18 eine Stirnwand 41 zugeordnet ist.

Als Kuhimedium 42 wird ein gasférmiges Medium verwendet, welches auf eine entsprechende
Temperatur abgekihit worden ist. Als gasformiges Kuhimedium 42 kann beispielsweise Umge-
bungsluft, welche beispielsweise gereinigt, gefiltert usw. sein kann, wie auch ein Medium, das bei
Temperaturen unter 0° C bzw. -5° C eine hohe Warmekapazitit aufweist, verwendet werden, wel-
che im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel dem unmittelbar an die Kalibriervorrichtung 12 nachge-
ordneten Umstromungsbereich 25 zugefihrt wird und anschlieRend daran die Kithlkammer 17 so-
wie 18 durchstromt, wobei dabei der zu kihlende Gegenstand 7 entsprechend abgekiihit wird. Das
Durchstrémen des Kithimediums 42 durch die beiden Kithlkammern 17 bzw. 18 wird in den nach-
folgenden Ausfiihrungsformen noch detaillierter beschrieben werden, wobei diese flr sich gegebe-
nenfalls eigensténdige erfindungsgemafe Losungen fur die Kuhleinrichtung 16 bzw. gegebenen-
falis Kalibriereinrichtung darstellen kénnen.

Wie weiters dieser Darstellung zu entnehmen ist, wird das durchstrémende Kuhimedium 42
aus der Kuhleinrichtung 16, beispielsweise im Umstrémungsbereich 34 der Kihikammer 18, mittels
einer schematisch angedeuteten Ableitung 43 in einem AuslaBbereich mittels einer Umwalzeinrich-
tung, wie beispielsweise einem Geblase, einer Turbine oder einer Vakuumpumpe 44 abgesaugt
bzw. durch die Kuhleinrichtung 16 hindurchgeférdert. AnschlieRend an die Vakuumpumpe 44 ist
eine schematisch angedeutete Kuhlvorrichtung 45, bestehend aus einem Warmetauscher 46 sowie
einem diesem zugeordneten Kuhiaggregat 47 gebildet. Im Warmetauscher 46 wird das durchstro-
mende, gasformige Kuhimedium 42 entsprechend abgekuhit und tber eine Zuleitung 48 wiederum
dem ersten Umstrémungsbereich 25 der Kuhlkammer 17 in einem EinlaRbereich zugefiihrt. Es ist
aber auch ein offener Kreislauf fur das Durchstromen des Kuhimediums 42 durch die Kahieinrich-
tung 16 méglich, bei welchen das zugefuhrte Medium auBerhalb der Kuhleinrichtung 16 abgekiihit
und so dem Innenraum des Gehauses 36, 37 zugefiihrt wird. Dabei erfolgt die Absaugung des
Kuhimediums 42 in einer davon getrennten Einrichtung. Diese Lésung ist zwar denkbar aber von
der wirtschaftlichen Seite betrachtet eher ungunstig, da standig frisches Kihimedium 42 aufbereitet
werden muf3, um dieses erfindungsgemag einzusetzen.

Dabei ist der Vakuumaufbau innerhalb der Kuhieinrichtung 16 derart ausgelegt, daR das darin
aufgebaute Vakuum sich in den unmittelbar aufeinanderfolgenden Umstrémungsbereichen 25 bis
35' stetig erhoht, wobei die Durchstrédmrichtung des Kithimediums 42 durch die Kuhleinrichtung 16
gleich der Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - ist. Dadurch wird das abgekihite Medium, welches im
EinlaBbereich der Kuhlkammer 17 beispielsweise eine Temperatur kleiner 100° C, jedoch kleiner
0° C, bevorzugt zwischen -15° C und -30° C, aufweist, dem noch sehr warmen Gegenstand 7
zugefuhrt, um eine optimale und rasche Abklhlung desselben zu erreichen. Es ist aber selbstver-
standlich auch maglich, die Durchstromrichtung des Kuhimediums 42 durch die Kihleinrichtung 16
entgegen der Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - zu wahlen, falls dies aus bestimmten Erfordernissen fir
den zu kiuhlenden Gegenstand 7 notwendig bzw. besser sein solite. Die Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - bildet fur die Gehause 36, 37, den Gegenstand 7 sowie die Kalibriervorrichtung 12 eine
Langsrichtung bzw. einen Langenverlauf aus.

Um den Vakuumaufbau innerhalb der Kuhleinrichtung 16 entsprechend einstellen zu kénnen,
ist im Bereich der Zuleitung 48 eine Regeleinrichtung 49, beispielsweise eine Drossel, angeordnet,
mit welcher der erzeugte Unterdruck innerhalb der Kuhleinrichtung 16 variiert bzw. eingestelit
werden kann, indem beispielsweise die durch die Vakuumpumpe 44 abzusaugende Kihimittel-
menge verringert wird. Dabei hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das Vakuum im Umstro-
mungsbereich 25 noch sehr gering ist, beispielsweise zwischen 0 bar und -0,1 bar betragt und pro
Umstrémungsbereich um 0,002 bis 0,1 bar héher ist und im Bereich des Austrittsbereiches 21
zwischen -0,1 bar und -0,5 bar, bevorzugt -0,2 bar, betragt.

Bedingt durch dieses geringe Vakuum im Eintrittsbereich 19 der Kuhlkammer 17 wird der noch
zahplastische Gegenstand 7 keinem zu hohen Vakuum ausgesetzt, wodurch eine Formanderung
aufgrund des Vakuums nicht auftreten kann. Bedingt durch die weitere Abkuhlung des durch die
Kuhleinrichtung 16 durchtretenden Gegenstandes 7 kann das Vakuum von Umstrémungsbereich
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zu Umstromungsbereich entsprechend zunehmen, da mit der fortlaufenden Abkuhlung auch eine
Verfestigung und somit Versteifung des Profiles auftritt.

Um entsprechende Leckverluste bzw. Uberschuf an Kahimedium 42 im Anschiuf® an die Kuhl-
vorrichtung 45 entsprechend in der Kohleinrichtung 16 zu kompensieren, ist ausgehend von der
Zuleitung 48 eine Zusatzleitung 50 vorgesehen, welche in den Umstromungsbereich 35' der Kuhi-
kammer 18, also jenem Bereich, der dem Austrittsbereich 21 aus der Kihleinrichtung 16 am nach-
sten liegt, miindet und diesem ebenfalls Kihimedium 42 zufuhrt. Somit weisen bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel die beiden dem Austrittsbereich benachbarten Umstrémungsbereiche 35 bzw. 35
gegeniiber den diesen vorgeordneten Umstrémungsbereichen 25 bis 34 keinen Unterdruck bzw.
ein darin aufgebautes Vakuum auf. Weitere mogliche Anordnungen der Kuhlvorrichtungen 45 bzw.
auch noch weiterer Kihlanlagen werden in den nachfolgenden Figuren noch detaillierter beschrie-
ben, wobei darauf hingewiesen sei, da diese weiteren Ausfuhrungsformen entweder fur sich
eigenstandige, erfindungsgemaRe Ausbildungen darstellen kénnen bzw. auch in Kombination mit
anderen Ausfuhrungsformen eingesetzt werden konnen.

Um das durch die Vakuumpumpe 44 innerhalb der Kahleinrichtung 16 aufgebaute Vakuum in
den einzelnen Umstromungsbereichen 25 bis 34 entsprechend uberwachen zu kénnen, kann
entweder jedem Umstrdmungsbereich oder nur einzelnen davon ein Anzeigeinstrument 51, wie
beispielsweise ein Manometer, zugeordnet sein, durch welches bzw. welche sich der in Extrusions-
richtung - Pfeil 5 - stetig aufbauende Unterdruck ablesen bzw. kontrollieren und durch die Regel-
einrichtung 49 einstellen und somit tberwachen 18Rt

in den Fig. 2 bis 6 ist eine gegebenfalls far sich eigenstandige Ausbildung einer Kuhlkammer
17 der Kuhleinrichtung 16 dargestellt, wobei fur gleiche Teile gleich Bezugszeichen wie in der
Fig. 1 verwendet werden. Dabei sei erwahnt, daR die hier beschriebene Ausbildung bzw. Ausfuh-
rung fur die Kuhikammer 17 auch sinngemaR fur die daran anschiieRende Kuhlkammer 18 geiten
kann.

Das Gehause 36 der Kuhlkammer 17 ist bevorzugt gasdicht ausgebildet und besteht aus einer
Deckplatte 52, einer Bodenplatte 53, zwischen diesen angeordneten Seitenwanden 54, 55 sowie
im Eintrittsbereich 19 bzw. Ubertrittsbereich 20 angeordneten Stirnwanden 38 bzw. 39, welche
somit einen Innenraum 56 ausbilden bzw. umschlielen.

Die einzelnen Umstrdmungsbereiche 25 bis 30 zwischen den Stirnwanden 38 bzw. 39 der
Kihleinrichtung 16 bzw. Kihlkammer 17 des Gehauses 36 sind in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 -
gesehen, durch quer zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - angeordnete Stutzblenden 57 bis 61, die
Stirnwande 38 und 39 sowie die Seitenwande 54, 55 der Bodenplatte 53 und der Deckplatte 52
begrenzt. Die einzelnen Umstrémungsbereiche 25 bis 30 weisen zwischen den einzelnen Stltz-
blenden 57 bis 61 bzw. den Stimwanden 38 und 39 jeweils eine unterschiedliche Lange 62 bis 67
auf, welche bevorzugt ausgehend von der Stirnwand 38 stetig zunehmend hin zur Stirnwand 39
ausgebildet ist. Dies ist deshalb notwendig, da der im Eintrittsbereich 19 eintretende Gegenstand 7
in dessen Langserstreckung noch nicht steif bzw. fest genug ist und deshalb ofter unterstitzt
werden muf.

Die Seitenwande 54 bzw. 55 sowie die Stimwande 38 bzw. 39 des Gehauses 36 bilden eine
Auflagefiache 68 fir die Deckplatte 52 aus, wobei bevorzugt zwischen der Auflageflache 68 und
der dem Innenraum 56 des Gehauses 36 zugewandten Oberfldche der Deckplatte 52 ein Dicht-
element angeordnet sein kann. Die Auflagefliache 68 ist dabei in einer Distanz 69 von der Boden-
platte 53 entfernt angeordnet, wodurch der Innenraum 56 in seiner Hohenerstreckung begrenzt ist.
Die beiden Seitenwande 54 bzw. 55 sind bei diesem Ausflihrungsbeispiel seitlich an der Boden-
platte 53 angeordnet, welche inrerseits eine Breite 70 quer zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - auf-
weist, wodurch der innenraum 56 auch in der Querrichtung zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - be-
grenzt ist. Die einzelnen Stutzblenden 57 bis 61 sind in Ausnehmungen 71 bzw. 72 der Seitenwan-
de 54 bzw. 55 eingesetzt bzw. eingeschoben, wobei eine Dicke 73 der einzelnen Stutzblenden 57
bis 61 in etwa einer Weite 74 der Ausnehmungen 71 bzw. 72 in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - ent-
spricht. Die einander jeweils zugewandten Ausnehmungen 71 bzw. 72 in den Seitenwanden 54
bzw. 55 weisen einen Abstand 75 auf, welcher groer einer Breite 76 der Stutzblenden 57 bis 61
ist, wodurch eine in Querrichtung zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - schwimmende Lagerung erzielt
wird und somit eine Ausrichtung einer in den Stutzblenden 57 bis 61 angeordneten Profilkontur 77
swischen den einzelnen Stiitzblenden 57 bis 61 maglich ist. Die Halterung der einzelnen Stutz-
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blenden 57 bis 61 im Gehause 36 kann aber auch durch jede aus dem Stand der Technik bekann-
te Form, wie beispielsweise durch Kleben, Dichtmassen, Halteleisten, Haltenasen, Schlitze, Dicht-
profile, Nuten usw. erfolgen.

Eine hthenmaBige Ausrichtung der einzelnen Stutzblenden 57 bis 61 zueinander erfolgt durch
die plane Auflage der einzelnen Stltzblenden 57 bis 61 an der dem Innenraum 56 des Gehéauses
36 zugewandten Oberseite der Bodenplatte 53. Die einzelnen Stitzblenden 57 bis 61 weisen im
Gehause 36 eine ausgehend von der Bodenplatte 53 hin zur Deckplatte 52 gemessene Hohe 78
auf, welche geringer der Distanz 69 zwischen der Bodenplatte 53 und der Deckplatte 52 ist. Da-
durch bildet sich eine Héhendifferenz 79 zwischen Oberkanten 80 der einzeinen Stutzblenden 57
bis 61 und der Auflageflache 68 fur die Deckplatte 52 aus. Diese Hohendifferenz 79 dient zur
Aufnahme eines Isolierelementes 81, welches dichtend zwischen den Oberkanten 80 und der Auf-
lageflache 68 sowie den beiden Seitenwanden 54 bzw. 55 in den Innenraum 56 des Gehéuses 36
eingebracht bzw. eingesetzt ist.

Durch das Einlegen des Isolierelementes 81 in den Innenraum 56 des Gehauses 36 weist jeder
der Umstrémungsbereiche 25 bis 30 die Hohe 78 der einzelnen Stiitzblenden 57 bis 61 auf. Die in
jede der Stutzblenden 57 bis 61 eingeformte Profilkontur 77 ist in Form eines Durchbruches 82 die
einzelnen Stltzblenden 57 bis 61 durchragend angeordnet, wobei der Durchbruch 82 die Umrif3-
form bzw. AuRenoberfliche fir den zu kithlenden Gegenstand 7 darstellt und dessen AuRenab-
messungen unter Bericksichtigung des Schwindmafes beim Abkihlen des Gegenstandes 7
wahrend des Durchschreitens der Kuhleinrichtung 16 in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - festgelegt
sind.

Die Profilkontur 77 des Durchbruches 82 begrenzt eine der Bodenplatte 53 zugewandte Unter-
seite 83 sowie eine der Deckplatte 52 zugewandte Oberseite 84 des zu kiihlenden Gegenstandes
7. Je nach ausgebildeter Profilkontur 77 fur den Durchbruch 82 ergibt sich zwischen der Unterseite
83 und der Oberseite 84 des zu kiihlenden Gegenstandes 7 bzw. der durch die Profilkontur 77 fest-
gelegten gedachten Umrifform eine Hohe 85, welche in etwa der Hohe des zu kithlenden Gegen-
standes 7 entspricht.

Weiters ist aus der Darstellung, insbesondere aus der Fig. 5, zu ersehen, dal® die Unterseite 83
des Gegenstandes 7 bzw. jene der Bodenplatte 53 zugewandte Seite der Profilkontur 77 in einer
Distanz 86 ausgehend von der Oberseite der Bodenplatte 53 in Richtung der Deckplatte 52 ange-
ordnet ist. Weiters verlauft eine schematisch durch strichpunktierte Linien angedeutete Ebene 87
parallel zu den Seitenwanden 54 bzw. 55, also in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - und ist vertikal zu
den dem Innenraum 56 zugewandten Oberflachen der Deckplatte 52 bzw. Bodenplatte 53 ausge-
richtet und in etwa mittig zwischen den Seitenwénden 54 bzw. 55 angeordnet. Diese mittige An-
ordnung erfolgt in etwa in der halben Breite 70 zwischen den beiden Seitenwanden 54 und 55. Im
Bereich der Bodenplatte 53 ist jeder der einzelnen Umstromungsbereiche 25 bis 30 durch einen
Langssteg 88, welcher in der ihn aufnehmenden Ebene 87 angeordnet ist, in eine Kammer 89 bzw.
Spulkammer 90 unterteilt. Dabei ist die Kammer 89 jedes einzelnen Umstrémungsbereiches 25 bis
30 jeweils dem einstromenden Kuhimedium 42 und die Spulkammer 90 dem den Gegenstand 7
nach dessen Umspilung eintretenden Kithimedium 42 zugeordnet.

Der Langssteg 88 erstreckt sich in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - in jedem der Umstrémungs-
bereiche 25 bis 30 Uber die gesamten Langen 62 bis 67 jeweils zwischen der Stirnwand 38, den
Stutzblenden 57 bis 61 sowie der dem Ubertrittsbereich 20 zugeordneten Stirnwand 39. Der
Langssteg 88 weist ausgehend von der dem Innenraum 56 zugewandten Oberflache der Boden-
platte 53 in Richtung der Deckplatte 52 eine Hohe 91 auf, welche um eine Dicke 92 geringer der
Distanz 86 zwischen der Bodenplatte 53 und der Unterseite 83 des Gegenstandes 7 ist. Der durch
die Dicke 92 gebiidete Spalt zwischen einer Oberkante 93 des Langssteges 88 und der Unterseite
83 des Gegenstandes 7 betragt zwischen 0,5 mm und 5 mm, bevorzugt 2 mm, wodurch eine
gewisse Stromungsverbindung zwischen der Kammer 89 und der Sptlkammer 90 der jeweiligen
Umstromungsbereiche 25 bis 30 untereinander gegeben ist. Dies reicht aus, um auch die dem
Langssteg 88 zugewandte Unterseite 83 des Gegenstandes 7 entsprechend abzukiihlen, wie dies
schematisch durch einen Pfeil 94 angedeutet ist.

Aufgrund der Trennung der einzelnen Umstrémungsbereiche 25 bis 30 in Langsrichtung gese-
hen in die abwechselnd angeordneten Kammern 89 bzw. Spulkammern 90 bildet sich ein Abschnitt
95 zwischen der Ebene 87 und der Seitenwand 54 und ein weiterer Abschnitt 96 zwischen der
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Ebene 87 und der weiteren Seitenwand 55 aus.

Um in jedem der einzelnen Umstrémungsbereiche 25 bis 30 ein Umstrdmen des Kuhimediums
42 quer zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - zu erzielen, ist jeder der einzelnen Umstrémungsbereiche
25 bis 30 in die Kammer 89 bzw. Splilkammer 90 beidseits der Ebene 87 durch den Langssteg 88
unterteilt, welcher bei diesem Ausfihrungsbeispiel ein Uberstromen des Kithimediums 42, welches
schematisch durch Pfeile 97 angedeutet ist, jeweils tber die Oberseite 84 des Gegenstandes 7
gewahrleistet.

Wie nun aus einer Zusammenschau der einzelnen Figuren 2 bis 6 zu ersehen ist, wird Gber die
Zuleitung 48 dem ersten Umstromungsbereich 25 das gasformige Kuhimedium 42 zugefuhrt, wobei
die Zuleitung 48 in der Kammer 89 im Bodenbereich des Umstromungsbereiches 25 mandet.
Zusatzlich ist in jedem der einzelnen Umstrémungsbereiche 25 bis 30 den jeweiligen Seitenwan-
den 54 bzw. 55 ein eigenes Isolierelement 98 bzw. 99 zugeordnet, welches sich in diesem Ausfih-
rungsbeispiel paraliel zu den Langsstegen 88 erstreckt und die gleiche Hohe 78 wie die einzeinen
Stitzblenden 57 bis 61 aufweist, wodurch der Innenraum 56 und somit auch die Seitenwande 54,
55 gegenilber dem das Gehduse 36 umgebenden Raum isoliert ist. Als vorteilhaft hat es sich
weiters erwiesen, um eine glnstige Stromung des Kuhimediums 42 um den Gegenstand 7 zu
erreichen, wenn zwischen den UmriRformen der Profilkontur 77 des Durchbruches 82 fur den
Gegenstand 7 und den diesen zugewandten Oberflachen der Isolierelemente 98 bzw. 99 ein
gleichmaRiger Abstand 100 zwischen 1,0 mm und 20,0 mm, bevorzugt zwischen 5,0 mm und
10,0 mm, betragt, wodurch das unterkihite gasférmige Kihimedium 42 nahe an die duBere UmriR-
form bzw. AuRenoberflache des zu kihienden Gegenstandes 7 herangefuhrt wird und durch den
geringen Abstand 100 eine bessere Kuhlleistung zu erzielen ist. Bei der Wahl des Abstandes 100
ist auch noch darauf zu achten, dai dem durchstrémenden gasférmigen Kuhimedium 42 kein zu
hoher Durchtrittswiderstand entgegengesetzt wird, welcher ansonst zu einer erhdhten Antriebslei-
stung der Umwalzeinrichtung, wie beispielsweise einem Geblase, Turbine bzw. der Vakuumpumpe
44, fuhrt.

An dieser Stelle sei erwahnt, daR in den einzeinen Fig. 2 bis 4 teilweise die Isolierelemente 81,
98 bzw. 99 nur teilweise dargestellt oder uberhaupt der besseren Ubersichtlichkeit halber volistan-
dig weggelassen worden sind. Das nun in die Kammer 89 des ersten Umstromungsbereiches 25
eingestromte Kihimedium 42 umstrémt nun aufsteigend eine der Seitenwand 54 zugewandte
Seitenfizche 101, daran anschlieRend die Oberseite 84 und abwartsstrdmend eine Seitenflache
102 des Gegenstandes 7, welche der Seitenwand 55 zugewandt ist und befindet sich nun in der
Spulkammer 90 des ersten Umstromungsbereiches 25.

Bedingt durch die Anordnung des Langssteges 88 im Bereich der Unterseite 83 des Gegen-
standes 7 und die Anordnung der Profilkontur 77 des Durchbruches 82 in den einzelnen Stlitzblen-
den 57 bis 61 bildet sich zwischen der Oberseite 84 des Gegenstandes 7 und der Oberkante 80
der Stiitzblenden 57 bis 61 ein Kanal 103 mit einer Hohe 104 aus. Diese Hohe 104 des Kanals 103
ist von der Hohe 85 des Gegenstandes 7 abhangig, wobei jedoch gesichert gewahrleistet sein
muR, daB die Oberkante 80 der einzelnen Stutzblenden 57 bis 61 die Oberseite 84 der Profilkontur
77 des Durchbruches 82 tiberragt, um den Kanal 103 auszubilden.

Ein weiterer Vorteil ergibt sich auch noch dadurch, dafd bei unterschiedlichen Profilkonturen 77
jeweils die Unterseite 83 des Gegenstandes 7 in der gleichen Distanz 86 von der Bodenplatte 53
angeordnet ist, wodurch die Langsstege 88 jeweils die gleiche Hohe 91 aufweisen kénnen.

Die Distanz 86 zwischen der Bodenplatte 53 und der Unterseite 83 des Gegenstandes 7 kann
je nach der gewshiten Profilkontur 77 fur den zu kuhlenden Gegenstand 7 entsprechend der
notwendigen Dicke 92 des Spaltes zwischen der Oberkante 93 der Langsstege 88 und der
Unterseite 83 des Gegenstandes 7 variiert werden, um auch in diesem Bereich eine optimale
Kuhiung der Unterseite 83 des Gegenstandes 7 zu erzielen. Diese Variierung der Distanz 86
erfolgt nur in minimalen AusmafRen, wodurch die Abmessungen der Langsstege 88 in ihrer Hohe
unverandert bleiben kdnnen.

Durch das zuvor beschriebene Umstrdmen des Gegenstandes 7 durch das Kuhimedium 42
von der Kammer 89 in die Spuhlkammer 90 ist nun eine Verbindung des ersten Umstromungsbe-
reiches 25 mit dem diesem unmittelbar nachfolgenden Umstromungsbereich 26 notwendig, woflr
im Abschnitt 96 zwischen der Ebene 87 und der Seitenwand 55 in der Bodenplatte 53 eine Lei-
tungsverbindung in Form eines Durchstromkanals 105 in diese eingeformt ist. Somit steht die
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Spuhikammer 90 des Umstrémungsbereiches 25 mit der Kammer 89 des Umstrémungsbereiches
26 in Strémungsverbindung, wobei der Kahimediumdurchtritt bevorzugt in Richtung der Langs-
erstreckung des Gegenstandes 7 nahe dem Langssteg 88 erfolgt, um eine Zufuhr des Kuhimedi-
ums 42 nahe an die Oberflachenbereiche desselben zu erzielen.

Das Uberstrémen des Kuhimediums 42 erfoigt im Umstrémungsbereich 26 gegengleich quer
zu dem zu kihienden Gegenstand von der Kammer 89 in die Spuhlkammer 90, wobei die Spihi-
kammer 90 des Umstromungsbereiches 26 mit der dieser nachgeordneten Kammer 89 des weite-
ren Umstrémungsbereiches 27 uber einen weiteren Durchstromkanal 106 und jeder weitere unmit-
telbar nachfolgende Umstromungsbereich abwechseind wiederum tber Durchstrémkanale 107 bis
110 in der zuvor beschriebenen Weise in Strdémungsverbindung stehen.

In der Fig. 6 ist der Umstrémungsbereich 26 mit der zwischen der Ebene 87 und der Seiten-
wand 55 angeordneten Kammer 89 und der zwischen der Ebene 87 und der Seitenwand 54 ange-
ordneten Spiihlkammer 90 dargestellt. Dabei erfolgt das Umstrémen des zu kithlenden Gegen-
standes 7 genau entgegengesetzt zu der in Fig. 5 dargesteliten Richtung, wie dies schematisch
durch den Pfeil 97 fur das Khimedium 42 dargestellt ist. Als gunstig hat sich erwiesen, wenn die
Léngsstege 88 eine geringe Starke 111 aufweisen und die einzelnen Durchstrémkanale 105 bis
110 nahe den L&ngsstegen 88 angeordnet sind. Dadurch wird ein allseitiges gutes Umstrémen des
Kihimediums 42 um den zu kithlenden Gegenstand 7 erreicht.

Die Form der Durchstrémkanale 105 bis 110 kann sowoh! in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 -, als
auch quer zu dieser frei gewahlt werden, wobei in der Fig. 3 ein kreisbogenférmig bzw. elliptischer
Langsverlauf dargestellt ist. Der Querschnitt in Extrusionsrichtung - Pfeil 5§ - bzw. L&ngsrichtung
gesehen, kann beispielsweise, wie dies in Fig. 5 dargestellt ist, in etwa rechteckig sein, wobei es
zusétzlich moglich ist, gegebenenfalls den Bodenbereich der Durchstrdmkanale 105 bis 110 mit
den Seitenwanden desselben entsprechend auszurunden. Unabhangig davon kann der Boden-
bereich des Durchstromkanals 106, wie dies in Fig. 6 angedeutet ist, kreisbogenformig zwischen
den Seitenwénden des Durchstrémkanals 106 ausgerundet sein. Die Form bzw. die Abmessungen
der einzelnen Durchstromkanale 105 bis 110 kann je nach Anwendungsfall unabhangig fur sich frei
gewahlt werden und sogar von Umstrémungsbereich zu Umstrémungsbereich variieren, um even-
tuell speziellen Anforderungen fur den Kuhimediumdurchtritt zu gewahrleisten. Auch ist eine Mehr-
fachanordnung nebeneinander in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - in jedem der einzelnen Umstro-
mungsbereiche méglich.

Weiters ist es auch unabhéngig davon moglich, wie dies in Fig. 6 schematisch durch strichlierte
Linien angedeutet ist, sowohl den Seitenwanden 54 bzw. 55 als auch der Deckpiatte 52 und/oder
der Bodenplatte 53 jeweils eigene Isolierelemente 112 an der vom Innenraum 56 abgewandten
Oberflache zuzuordnen, um eine noch bessere Isolierung des Innenraums 56 gegeniiber dem das
Gehause 36 umgebenden Raum zu erzielen. Eine unterschiedliche Kombination der -einzelnen
Isolierelemente 112 im Bereich der AuR3enseite des Gehauses 36 sowie der Isolierelemente 81, 98,
99 im Innenraum 56 des Gehauses 36 kann frei gewahit werden.

In der Fig. 7 ist eine gegebenenfalls fur sich eigenstandige, erfindungsgemane Ausbildung der
Kuhikammer 18 fiir die Kahleinrichtung 16 dargestelit, wobei fur gleiche Teile gleiche Bezugszei-
chen wie in den Fig. 1 bis 6 verwendet werden. Selbstverstandlich kann auch die Kiihikammer 17
entsprechend der hier beschriebenen Ausfiihrungsform ausgebildet sein.

Das Geh&use 37 der Kuthlkammer 18 ist &hnlich dem Gehause 36 der Kithikammer 17 gemaR
der zuvor beschriebenen Fig. 2 bis 6 ausgebildet und bevorzugt der Kithlkammer 17 mit deren
Gehause 36 in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - nachgeordnet.

Der besseren Ubersichtlichkeit halber wurde wiederum teilweise auf die Darstellung der einzel-
nen Isolierelemente 98, 99 bzw. 112 verzichtet. Das Gehause 37 ist aus den Stirnwénden 40, 41,
der Bodenplatte 53 sowie der Deckplatte 52 gebildet, weiche somit den Innenraum 56 begrenzen.
Dieser Innenraum 56 ist durch Stitzblenden 113 bis 117 in die unmittelbar aufeinanderfolgenden
Umstrémungsbereiche 31 bis 35' in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - unterteilt. Die Anordnung und
Ausbildung des Langssteges 88, der Profilkontur 77 des Durchbruches 82 fur den zu kuhlenden
Gegenstand 7 sowie der Stlitzblenden 113 bis 117 kann gemaRl den zuvor beschriebenen Ausfih-
rungsbeispielen erfolgen, wobei hier auf eine detailliertere Beschreibung verzichtet worden ist. Das
Umstromen des zu kithlenden Gegenstandes 7 erfolgt wiederum in jedem der einzelnen unmittel-
bar aufeinanderfolgenden Umstrémungsbereiche 31 bis 35' bzw. 34 quer und abwechseind zu
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diesem.

Im Ubertrittsbereich 20 zwischen dem Gehause 36 und dem Gehéause 37 der einzelnen Kuhl-
kammern 17 bzw. 18 ist bei dem Gehause 37 die Stirnwand 40 mit der darin angeordneten Profil-
kontur 77 mittels des Durchbruches 82 angeordnet. Es ware selbstverstandlich auch méglich, in
den einzelnen Stimwanden 38 bis 41 jedoch eine gegenuber den Durchbrichen 82 groRere Off-
nung anzuordnen, um bei einem Wechse! der Profilkontur 77 lediglich die im Innenraum 56 ange-
ordneten Stutzblenden 57 bis 61 bzw. 113 bis 117 mit der neuen fur den zu kuhlenden Gegenstand
7 versehenen Profilkontur in die Ausnehmungen 71, 72 der Seitenwande 54, 55 einzusetzen.
Dabei ist gegebenenfalls auf eine Abdichtung zwischen der Offnung und dem Gegenstand 7 zu
achten.

Die einzelnen Umstrémungsbereiche 31 bis 35' sind wiederum durch die in Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - bzw. Langsrichtung verlaufende Ebene 87 in die Abschnitte 95 bzw. 96 zwischen der
Ebene 87 und den Seitenwanden 54 bzw. 55 unterteilt, wodurch sich wiederum abwechselnd von
Umstrdmungsbereich zu Umstrémungsbereich die Kammern 89 bzw. Spulkammern 90 ausbilden.
Die Verbindung der einzeinen unmittelbar aufeinanderfolgenden Umstromungsbereiche 31 bis 35'
erfolgt analog den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen, jedoch nur in einem der beiden
Abschnitte 95 bzw. 96 abwechseind, wobei bei diesem Ausfithrungsbeispie! lediglich die Ausbil-
dung der Form von Durchstrémkanalen 118 bis 120 anders, als in den Fig. 2 bis 6 beschrieben,
gewshlt wurde und die Strémungsverbindung nur in den Umstromungsbereichen 31 bis 34 erfolgt.
Wie zuvor in der Fig. 1 beschrieben, erfolgt die Ableitung des Kithimediums 42 bereits aus dem
Umstrémungsbereich 34 durch die Ableitung 43, wodurch eine weitere Anordnung der Durchstrém-
kanale hin zu den Umstromungsbereichen 35 bzw. 35' wegféllt. Um entsprechende Leckverluste
bzw. UberschuBluft aus den evakuierten Umstrémungsbereichen 31 bis 34 und den zuvor ange-
ordneten Umstromungsbereichen 25 bis 30 der Kuhikammer 17 zu kompensieren, steht der Um-
stromungsbereich 35 und/oder 35' tber die Zusatzieitung 50 in Stromungsverbindung mit der
Kuhimittelzufuhr bzw. dem Kuhimedium 42,

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel weisen die einzelnen Durchstromkanale 118 bis 120 in Extru-
sionsrichtung - Pfeil 5 - gesehen in deren Bodenbereich einen in etwa parallel zur Bodenplatte 53
verlaufenden Langsverlauf auf, wobei Endbereiche 121 bzw. 122 auf den von einander abgewand-
ten Enden der einzelnen Durchstrdmkanale 118 bis 120 einen gerundeten Auslauf hin zu der dem
Innenraum 56 zugewandten Oberseite der Bodenplatte 53 aufweisen. Zusatzlich kénnen die
gewshlten Querschnittsformen der Durchstrémkanale 118 bis 120 quer zur Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - gesehen gemaR den in den Fig. 5 bzw. 6 beschriebenen Formen ausgebildet sein und
jeweils fur sich gegebenenfalls eigenstandige, erfindungsgemafe Losungen darstellen.

In den Fig. 8 und 9 sind zusatzlich im Innenraum 56 der Kuihlkammer 18 der Kuhleinrichtung 16
zum durchstrémenden Kihimedium 42 Kihlelemente angeordnet, wobei erwahnt sei, dal die
einzelnen Kiihlelemente gegebenenfalls fur sich eigenstandige, erfindungsgemafe Ausbildungen
darstellen kénnen sowie die nur bereichsweise beschriebene Anordnung derselben sich iber
mehrere Umstrémungsbereiche 25 bis 35' der Kuhlkammern 17 bzw. 18 der Kuhleinrichtung 16
erstecken kénnen. Selbstverstandlich ist auch nur eine bereichsweise Anordnung derselben inner-
halb der Gehause 36 bzw. 37 maglich. Da die hier beschriebenen Ausfihrungsformen ahnlich den
zuvor beschriebenen Ausfihrungsformen sind, werden gleiche Bezugszeichen wie in den Fig. 1 bis
7 verwendet.

So ist in der Fig. 8 das Gehause 37 fur die Kuhlkammer 18 dargestellt, welches aus den Stirn-
wanden 40, 41 der Deckplatte 52 und Bodenplatte 53 sowie den Seitenwanden 54 bzw. 55 gebildet
ist, welche den Innenraum 56 umschlieRen. Der Innenraum 56 ist in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 -
durch Stitzblenden 113 bis 117 wiederum in die Umstrémungsbereiche 31 bis 35' unterteilt. In den
einzelnen Stutzblenden 113 bis 117 sind wiederum die Durchbriiche 82 fir die Profilkontur 77 des
Gegenstandes 7 angeordnet. Zwischen der Bodenplatte 53 und der Unterseite 83 des Gegenstan-
des 7 sind bei diesem Ausfihrungsbeispiel wiederum in der zuvor beschriebenen Ebene 87 die
Langsstege 88 angeordnet, welche die einzelnen Umstromungsbereiche 31 bis 35' in die abwech-
selnd zueinander versetzten Kammern 89 bzw. Spilkammern 90 trennen.

Die Stutzblenden 113 bis 117 weisen, ausgehend von der dem Innenraum 56 zugewandten
Oberseite der Bodenplatte 53, in Richtung der Deckplatte 52 die Hohe 78 auf. In der Distanz 86
von der Bodenplatte 53 ausgehend ist die Unterseite 83 der Profilkontur 77 angeordnet und der
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Gegenstand 7 weist in vertikaler Richtung zwischen der Unterseite 83 und dessen Oberseite 84 die
Héhe 85 auf.

Die Oberkante 80 der einzelnen Stutzblenden 113 bis 117 berragt die Oberseite 84 des Ge-
genstandes 7 um die Hohe 104. Die einander zugewandten Oberflachen der Bodenplatte 53 und
der Deckplatte 52 sind in der vertikalen Distanz 69 voneinander angeordnet, wobei die zwischen
der Hohe 78 und der Distanz 69 ergebende H&hendifferenz 79 durch das Isoliereiement 81 ver-
schlossen bzw. in dieser angeordnet ist.

Ausgehend von den Seitenwénden 54 und 55 in Richtung der Ebene 87 sind in den einzel-
nen hintereinander angeordneten Umstrdmungsbereichen 31 bis 35' sich in Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - erstreckend die Isolierelemente 98 und 99 angeordnet, welche den Innenraum 56 gegen-
Uber dem das Gehaduse 37 umgebenden Luftraum isolieren und gleichzeitig damit auch die Durch-
stromquerschnitte zwischen der Profilkontur 77 des Durchbruches 82 und Seitenflachen der Iso-
lierelemente 98 bzw. 99 fiir das durchstrémende Kithimedium 42 festlegen.

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist im Kanal 103 zwischen der Oberseite 84 des Gegenstan-
des 7 und der Oberkante 80, welche bei diesem Ausfiihrungsbeispiel die Auflageflache fur das
Isolierelement 81 bildet, ein zusatzliches Kuhlelement 123 angeordnet, welches in Form eines
Kuhlrohres 124 mit daran angeordneten und zur VergroRerung der Kihlflache dienenden Kihirip-
pen 125 versehen ist. Das Kuhlrohr 124 ist von einem schematisch angedeuteten Kaltemittel 126
durchstromt, welches tber eine schematisch angedeutete Zuleitung 127 bzw. Ableitung 128 mit
nicht naher dargesteliten Kthl- und Forderaggregaten bzw. Warmetauschern innerhalb des Kali-
briertisches 4 in Stromungsverbindung steht. Durch das Kaitemittel 126 wird das uber die schema-
tisch angedeutete Zuleitung 48 in die Kammer 89 einstrémende Kihimedium 42, welches durch die
Pfeile 97 schematisch angedeutet ist, wahrend des Ubertrittes von der Kammer 89 in die Spul-
kammer 90 zwischen den einzelnen Kuhirippen 125 hindurchbewegt und dort zusétzlich noch
gekuhlt. Bedingt durch diese zusatziiche Kuhiung wird ein noch besserer Kuhleffekt fiir den zu
kihlenden Gegenstand 7 erreicht und aufgrund der physikalischen Eigenschaften, dal beispiels-
weise warmere Luft leichter ist und aufsteigt und kaltere Luft wiederum absinkt, wird die Durch-
stromwirkung innerhalb der Kihlkammer 18 fur das darin aufgebaute Vakuum noch zusatzlich
verstarkt. Wahrend des Umstromens bzw. Entlangstrémens des Kithimediums 42 im Bereich
zwischen der Ebene 87 und der Seitenwand 54 im Bereich des Gegenstandes 7 wird dieses er-
warmt, steigt bedingt durch die Erwarmung in Richtung der Deckplatte 52 auf, wobei diese Auf-
wartsbewegung noch zusatziich fur das von Umstrémungsbereich zu Umstrdmungsbereich sich
stetig erhdhende Vakuum verstérkt wird und es erfoigt im Kanal 103 eine zusatzliche Abkithlung
des bereits erwérmten Kuhimediums 42, welches nach dessen Abkiihlung entlang der Oberfla-
chenbereiche zwischen der Ebene 87 und der Seitenwand 55 des Gegenstandes 7 hinabstromt.

Die Verbindung und Anordnung der einzelnen Umstrémungsbereiche 31 bis 35' untereinander
sowie der Durchstrémkanéle 105 bis 110; 118 bis 120 kann gemaR den in den Fig. 2 bis 7 be-
schriebenen Ausfithrungen erfolgen, wobei eine beliebige Kombination selbstverstandlich méglich
ist.

Durch die zusatzliche Anordnung des Kuhtelementes 123 im Kanal 103 zwischen der Obersei-
te 84 des Gegenstandes 7 und der Oberkante 80 der Stitzblenden 113 bis 117 wird Uber die
gesamte Lange der Kuihlkammer 18 eine noch bessere Abkiihlung des Gegenstandes 7 erreicht.
Bei entsprechender Anordnung und Auslegung des Kihielementes 123 und einer L&ngserstrek-
kung desselben zwischen den Stirnwénden 40 bzw. 41 kann beispielsweise auch auf die in Fig. 1
beschriebene zusatzliche Kihlvorrichtung 45 fur das Kuhimedium 42 verzichtet werden und es ist
lediglich mit der Vakuumpumpe 44 sowie der Regeleinrichtung 49 der entsprechende Vakuumauf-
bau innerhalb der Kiihlkammer 18, also in dessen Innenraum 56, sicherzustellen.

Eine weitere mégliche Anordnung eines zuséatzlichen Kihlelementes 129 ist in der Fig. 8 in
dem die beiden Umstrémungsbereiche 31 und 32 verbindenen Durchstrémkanal 118 schematisch
angedeutet. Bedingt durch die zwangsweise Durchfiihrung des Kuhimediums 42 durch die einzel-
nen Durchstrémkanale zwischen den einzelnen Umstrémungsbereichen 31 bis 35' wird bei der hier
ebenfalls schematisch angedeuteten Anordnung des zusétzlichen Kihlelementes 129 eine zusatz-
liche Warmeabfuhr aus dem Kuhimedium 42 durch das Kaitemittel 126 aus dem Innenraum 56 der
Kahlkammer 18 erreicht. Das Kihlelement 129 steht iber eine schematisch angedeutete Zu- und
Ableitung 130 bzw. 131 mit nicht n&her dargesteliten Kuhl- und Férderaggregaten bzw. Wéarme-
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tauschern innerhalb des Kalibriertisches 4 in Verbindung. Bei dem hier gezeigten Ausfuhrungsbei-
spiel wird fur das Kuhlelement 129 die Durchstrémrichtung fur das Kaltemittel 126 entgegen der
Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - gewahlt, da dies in bestimmten Anwendungsfélien fur den Abkuhlver-
lauf des zu kithlenden Gegenstandes 7 vorteilhaft sein kann. Bevorzugt wird jedoch, wie dies beim
Kuhlelement 123 dargestellt ist, fur das Kaltemittel 126 die gleiche Durchstrémrichtung wie die
Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - gewahit. Dies hangt jedoch, wie zuvor beschrieben, von den an den
Kuhlablauf gesteliten Anforderungen ab und ist frei nach diesem zu wahlen.

Im Umstrémungsbereich 35 der Kuhlkammer 18 ist eine weitere Anordnungsmoglichkeit eines
zusatzlichen Kihlelementes 132 gezeigt, welches beispielsweise innerhaib des Langssteges 88
angeordnet ist bzw. der Langssteg 88 selbst als Kuhlelement 132 ausgebildet ist. Dazu ist es
beispielsweise moglich, innerhalb des Langssteges 88 DurchfluRoffnungen vorzusehen, welche
uber eine schematisch angedeutete Zu- und Ableitung 133 bzw. 134 wiederum mit nicht néher
dargesteliten Kuhi- bzw. Férderaggregaten oder Warmetauschern in Verbindung stehen. Bei einer
beispielsweise in Langsrichtung der Kuhlkammer 18 durchlaufenden Anordnung des Langssteges
88 zwischen den Stirnwanden 40 bzw. 41 ist auch im Bereich des Langssteges 88 fur das durch-
strémende Kihimedium 42 eine zusatzliche Abkuhlung zu erzielen. An dieser Stelle sei erwahnt,
dal die Anordnung bzw. Ausbildung der einzelnen hier beschriebenen Kuhlelemente 123, 129
bzw. 132 gemaR dem bekannten Stand der Technik erfolgen kann und gegebenenfalls fur sich
eigene und untereinander beliebig kombinierbare erfindungsgemate Ausbildungen bzw. Lésungen
darstellen kénnen. Weiters ist es vorteilhaft, wenn das Kaltemittel 126 eine Temperatur von unter
0° C, bevorzugt zwischen -15° C und -30° C bzw. -40° C, aufweist.

In den Fig. 10 bis 15 ist eine weitere mogliche Ausbildung einer Kuhleinrichtung 16 dargestellt,
wobei fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen wie in den Fig. 1 bis 9 verwendet werden und diese
Ausbildung gegebenenfalls fur sich eine eigenstandige, erfindungsgemé&Re Losung darstellen
kann.

in der Fig. 10 ist die Kuhleinrichtung 16 mit lhren Kthlkammern 17 bzw. 18 in schematisch ver-
einfachter Darstellung in Seitenansicht, geschnitten, gezeigt, um bei diesem Ausfuhrungsbeispiel
die jeweilige Anordnung betreffend den Durchsatz des Kuhimediums 42 sowie des eigenen Kalte-
mittels 126 in den jeweils eigenen Kreislaufen fir sich beschreiben zu kénnen.

Die Kihlkammern 17 bzw. 18 sind aus der Deckplatte 52, der Bodenplatte 53, den seitlich an-
geordneten Seitenwanden 54 bzw. 55 und den Stirnwanden 38 bis 41 gebildet, welche somit den
Innenraum 56 der Kuhleinrichtung 16 umschlieBen. Dabei sind die Stirnwande 39 bzw. 40 einstiik-
kig und in Art einer Stutzblende ausgebildet, um auch eine raumliche Trennung der beiden Gehau-
se 36 bzw. 37 in deren Langserstreckung zu ermdglichen, falls keine durchgehende Kuhleinrich-
tung vorgesehen ist. im Innenraum 56 sind die Stutzblenden 57 bis 61 bzw. 113 bis 117 angeord-
net, welche den Innenraum 56 in die Umstromungsbereiche 25 bis 35, in Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - gesehen, unterteilen. Der Vakuumaufbau innerhalb der Kuhleinrichtung 16 erfolgt ausge-
hend vom Eintrittsbereich 19 des Gegenstandes 7, also dem Umstrémungsbereich 25, bis hin zum
Umstromungsbereich 34. Dabei ist das Vakuum im Umstromungsbereich 25 noch sehr gering,
beispielsweise zwischen 0 bar und -0,1 bar und erhoht sich pro Umstrémungsbereich um 0,02 bar
bis 0,1 bar und betrégt im Austrittsbereich des Kihimediums 42, namlich dem Umstrémungs-
bereich 34 zwischen -0,1 bar und -0,5 bar, bevorzugt -0,2 bar. Bedingt durch dieses geringe Vaku-
um im Eintrittsbereich 19 der Kahikammer 17 wird der noch zahplastische Gegenstand 7 keinem
zu hohen Vakuum ausgesetzt, wodurch eine Formanderung aufgrund des Vakuums nicht auftreten
kann. Bedingt durch die weitere Abkuhlung des durch die Kuhleinrichtung 16 hindurchtretenden
Gegenstandes 7 kann das Vakuum von Umstromungsbereich zu Umstromungsbereich entspre-
chend zunehmen bzw. der absoiute Druck abnehmen, da mit der fortlaufenden Abkuhlung auch
eine Verfestigung und somit Versteifung des Profils auftritt.

Das Kuhimedium 42 durchstromt die Kuhleinrichtung 16 bevorzugt in Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - und wird mittels der schematisch angedeuteten Vakuumpumpe 44 ber die Ableitung 43
aus dem Umstrdmungsbereich 34 der Kuhleinrichtung 16 abgesaugt. Um das Vakuum im Innen-
raum 56 der Kihleinrichtung 16 entsprechend einstellen zu konnen, ist in der Zuleitung 48, welche
im Eintrittsbereich 19 also im Umstrémungsbereich 25 der Kuhlkammer 17 mindet, die Regelein-
richtung 49, beispielsweise in Form eines Drosselventils, angeordnet. Diese Regeleinrichtung 49
ermoglicht es, den Durchtritt des Kithimediums 42 entsprechend zu vermindern und so den Vaku-
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umaufbau im Innenraum 56 zu erméglichen.

Bei diesem Ausflihrungsbeispiel wird das Kithimedium 42 direkt im Innenraum 56 mittels eines
eigenen zusatzlichen Kuhlelementes 135 bei jedem Uberstrdmen von Umstrémungsbereich zu
Umstrémungsbereich direkt abgekuhlt, wodurch eine noch intensivere Abkuhlung des durch die
Kahleinrichtung 16 hindurchtretenden Gegenstandes 7 moglich ist. Das Kihlelement 135 liegt
dabei auf den Oberkanten 80 der Stiutzblenden auf und ist zusatzlich von der Deckplatte 52 distan-
ziert angeordnet. Die Ausbildung des Kiihlelementes 135 kann gemaR dem in den Fig. 8 und 9
beschiebenen Klhlelement 123 erfolgen.

Wie weiters aus dieser Darstellung zu ersehen ist, reicht das zusétzliche Kuhlelement 135
ausgehend von der Stirnwand 38 des Eintriftsbereiches 19 bis hin zur Stirnwand 41 des Austritts-
bereiches 21. Dabei steht ein der Stirnwand 38 zugewandtes Stirnende 136 mit einer Zuleitung 137
und ein der Stirnwand 41 zugewandtes Stirnende 138 mit einer Ableitung 139 in Strémungsverbin-
dung. Das das Kuhielement 135 durchstromende Kaltemittel 126 kann beispielsweise nach dem
Abstrdmen durch die Ableitung 139 in einem eigenen Sammelbehalter 140 bevorratet sein und aus
diesem mittels einer Férderpumpe 141 einer dieser nachgeschalteten Kithivorrichtung 142 zuge-
fahrt werden, in welcher das Kaltemittel 126 beispielsweise auf eine Temperatur von unter 0° C,
bevorzugt zwischen -15° C und -30° C bzw. -40° C, abgekiihit wird und Uber die Zuleitung 137 dem
Kuhlelement 135 zugefthrt wird. Die hier gezeigte und beschriebene Durchstrémrichtung des
Kaltemittels 126 durch das zusétzliche Kuhlelement 135 erfolgt in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 -,
wobei jedoch erwahnt sei, dal® aus gewissen verfahrensbedingten bzw. profilbedingten Erforder-
nissen es auch zweckmaBig sein kann, die Durchstrémrichtung des Kaltemittels 126 entgegen der
Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - zu wahlen. Dabei sind beispielsweise lediglich die Anschlisse am
Kuhlelement 135 fur die Zu- und Ableitung 137 bzw. 139 entsprechend auszutauschen.

Der Durchsatz des Kihimediums 42 mittels der Vakuumpumpe 44 erfolgt hier ebenfalls in Ex-
trusionsrichtung - Pfeil 5 -, wobei es auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel méglich ist, entspre-
chende Leckverluste bzw. einen Uberschuf an Kithimedium 42 im AnschluR an die Vakuumpumpe
44 entsprechend in der Kluhleinrichtung 16 zu kompensieren, ist mit der Zuleitung 48 die Zusatzlei-
tung 50 verbunden bzw. an diese angeschlossen, welche in den Umstrémungsbereich 35' der
Kuhlkammer 18 miindet und diesem ebenfalls Kuhimedium 42 zugefuhrt wird. Somit weisen bei
diesem Ausfuhrungsbeispiel die beiden dem Austrittsbereich 21 benachbarten Umstréomungsberei-
che 35 bzw. 35' gegeniiber den diesen vorgeordneten Umstromungsbereichen 25 bis 34 keinen
Unterdruck bzw. ein darin aufgebautes Vakuum auf. Um jedoch den Vakuumaufbau in den vorge-
ordneten Umstrémungsbereichen 25 bis 34 Uberwachen bzw. kontrollieren zu kénnen, kann ent-
weder jedem Umstrémungsbereich oder nur einzelnen davon Anzeigeinstrumente 51 zugeordnet
sein, welche den stetigen Aufbau des Vakuums von Umstrémungsbereich zu Umstrémungsbereich
anzeigen.

Es sei hier erwahnt, dalk in all den beschriebenen Ausfuhrungsformen die Anordnung der ein-
zelnen Stutzblenden 57 bis 61 bzw. 113 bis 117 und den zwischen diesen und den Stirnwanden 38
bis 41 angeordneten Umstrémungsbereichen 25 bis 35' nur beispielhaft wiedergegeben worden ist
und sowohi die Anzahl der Umstrémungsbereiche als auch Stitzblenden sowie deren Absténde
zueinander je nach Anwendungsfall fiir den zu kithlenden Gegenstand 7 gemafR den Anforderun-
gen frei gewahlt werden kann. Das gleiche gilt ebenfalls fir die zwischen dem Eintrittsbereich 19
und dem Austrittsbereich 21 gewahite Lange der Kihleinrichtung 16. Ebenfalls ist die Zufithrung
von Kihimedium 42 in die letzten Umstrdmungsbereiche der Kthleinrichtung 16 nicht unbedingt
notwendig und es kann sich der Vakuumaufbau tber die volle Lange der Kuhleinrichtung 16
erstrecken.

In den Fig. 11 bis 15 ist nur die Ktihlkkammer 17 der Kahleinrichtung 16 n&her dargestellt, wobei
selbstverstandlich die hier beschriebenen Ausfilhrungsformen auch fir die Kihlkammer 18 der
Kahleinrichtung 16 gelten.

Die Kuhikammer 17 fur den zu kiihlenden Gegenstand 7 umfalit das Gehsuse 36, welches aus
der Deckplatte 52, der Bodenplatte 53, den Seitenwanden 54 bzw. 55 und den Stirnwénden 38
bzw. 39 gebildet ist, die den Innenraum 56 umschlieen bzw. umgrenzen. Der Innenraum 56 ist
ausgehend von der Stirnwand 38 in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - hin zur Stirnwand 39 bzw. 41
durch die Stutzblenden 57 bis 61 in die aufeinander folgenden Umstrémungsbereiche 25 bis 30
unterteilt.
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Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist der Langssteg 88 wieder in der ihn aufnehmenden Ebene
87 zwischen den beiden Seitenwanden 54 bzw. 55 angeordnet und erstreckt sich ausgehend von
der dem Innenraum 56 zugewandten Oberfléche der Deckplatte 52 in Richtung der Oberseite 84
des zu kihlenden Gegenstandes 7 und ist bevorzugt Gber die gesamte Langserstreckung der
Kuhieinrichtung 16 durchlaufend angeordnet. Die beiden Seitenwande 54 bzw. 55 sind bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel oberhalb der Bodenplatte 53 angeordnet und voneinander durch die Breite 70
quer zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - voneinander distanziert auf dieser angeordnet. Die beiden
Seitenwande 54 und 55 bilden auf der von der Bodenplatte 53 abgewandten Seite die Auflagefla-
che 68 fur die Deckplatte 52 aus. Die Auflageflache 68 ist dabei in der Distanz 69 von der Boden-
platte 53 entfernt angeordnet, wodurch der Innenraum 56 in seiner Hohenerstreckung begrenzt ist.

Die einzelnen Stiitzblenden 57 bis 61 weisen die Hohe 78 ausgehend von der Bodenplatte 53
in Richtung der Deckplatte 52 auf, welche um die Hohendifferenz 79 geringer der Distanz 69 ist.
Die einzelnen Stutzblenden 57 bis 61 sind wiederum in Ausnehmungen 71 bzw. 72 der Seitenwan-
de 54 bzw. 55 eingesetzt. Die Halterung der einzelnen Stutzblenden im Gehause 36 kann aber
auch durch jede aus dem Stand der Technik bekannte Form, wie beispielsweise durch Kleben,
Dichtmassen, Halteleisten, Haltenasen, Schlitze, Dichtprofile, Nuten usw. erfolgen. In den einzel-
nen Stutzblenden ist wiederum der Durchbruch 82 mit der Profilkontur 77 fur den zu kihlenden
Gegenstand 7 angeordnet, wobei der Durchbruch 82 die UmriRform bzw. AuRenoberftache fur den
zu kithlenden Gegenstand 7 darstellt und dessen Au3enabmessungen unter Bericksichtigung des
Schwindmafes beim Abkihlen des Gegenstandes 7 wahrend des Durchschreitens der Kuhlein-
richtung 16 in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - festgelegt sind.

Die Unterseite 83 des Gegenstandes 7 ist dabei von der dem Innenraum 56 zugewandten
Oberflache der Bodenplatte 53 in der Distanz 86 angeordnet. Der Gegenstand 7 weist weiters
zwischen der Unterseite 83 und der Oberseite 84 die Hohe 85 auf, welche in etwa der Hohe der
Profilkontur 77 entspricht. Zwischen der Oberseite 84 des zu kuhlenden Gegenstandes 7 bzw. der
Oberseite des Durchbruches 82 und einer Unterkante 143 des Langssteges 88 bildet sich der Spalt
mit der Dicke 92 aus, wobei die Dicke 92 des Spaltes zwischen 0,5 mm und 5 mm, bevorzugt
2 mm, betragt. Ausgehend von der Oberkante 80 der einzelnen Stutzblenden 57 bis 61 ragt der
Langssteg 88 in Richtung der Bodenplatte 53 um einen Uberstand 144 Gber die Oberkante 80 vor.
Somit weist der Langssteg 88 in vertikaler Richtung zwischen den einander zugewandten Oberfla-
chen der Deckplatte 52 bzw. Bodenplatte 53 die Hohe 91 auf, welche sich aus der Hohendifferenz
79 zuziglich des Uberstandes 144 sowie abzuglich einer moglichen Starke 145 eines
Dichtelementes 146 zusammensetzt.

Durch die Anordnung des Langssteges 88 oberhalb des zu kihlenden Gegenstandes 7, also
zwischen der Deckplatte 52 und der Oberseite 84 des zu kuhlenden Gegenstandes 7, werden die
einzelnen Umstrémungsbereiche 25 bis 30 wiederum in die Abschnitte 95 bzw. 96 beidseits der
Ebene 87 in Langsrichtung der Kuhleinrichtung 16 unterteilt. Bedingt durch diese Unterteilung
durch den Langssteg 88 in die Abschnitte 95 und 96, ist jeder der einzelnen Umstrémungsbereiche
25 bis 30 in die einander abwechselnden Kammern 89 bzw. Spilkammern 90 unterteilt, welche
untereinander Gber den Kanal 103 zwischen der Unterseite 83 des zu kihlenden Gegenstandes 7
und der Bodenplatte 53 in Stromungsverbindung stehen.

Zusatzlich kann zwischen den Seitenwanden 54 bzw. 55 sowie der Bodenplatte 53 und dem zu
kihlenden Gegenstand 7 wiederum ein oder auch mehrere Isolierelemente 98 bzw. 99 angeordnet
sein, wobei es vorteilhaft ist, um eine gunstige Stromung des Kihimediums 42 um den Gegen-
stand 7 zu erreichen, wenn zwischen der Umri3form der Profilkontur 77 des Durchbruches 82 fur
den Gegenstand 7 und den diesen zugewandten Oberflachen der Isolierelemente 98 bzw. 99 ein
gleichmaRiger Abstand 100 zwischen 1,0 mm und 20,0 mm, bevorzugt zwischen 50 mm und
10,0 mm, betragt, wodurch das unterkihlite, gasformige Kuhimedium 42 nahe an die &ufere Um-
ritform bzw. AuRenoberflache des zu kuhienden Gegenstandes 7 herangefiihrt wird und durch den
geringen Abstand 100 der Vakuumaufbau besser und leichter zu erzielen ist.

Wie insbesondere aus den Darstellungen der Fig. 14 und 15 zu ersehen ist, erfolgt das Um-
strémen des Gegenstandes 7 von der Kammer 89 in die Spulkammer 90 zwischen der Unterseite
83 des Gegenstandes 7 und der Bodenplatte 53 bzw. den Isolierelementen 98, 99 im Kanal 103.
Das Kithimedium 42 wird tiber die Zuleitung 48 in den ersten Umstrémungsbereich 25 der Kuhl-
kammer 17 eingeleitet und ist mittels der Pfeile 97 schematisch angedeutet. Um eine intensive
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Kihlung des einstromenden Kuhimediums 42 zu erzielen, ist im Bereich der Oberkante 80 der
Stutzblenden 57 bis 61 ein sich zwischen den Stirnwanden 38 bzw. 41 erstreckendes Kuihlelement
135 bzw. mehrere Kiihlelemente 147 nebeneinander angeordnet, welche bei diesem Ausfuhrungs-
beispiel aus den Kthirohren 124 mit jeweils daran angeordneten und zur VergréRerung der Kihi-
flache dienende Kuhirippen 125 versehen sind. Bedingt durch die getrennte Anordnung der beiden
Kahlrohre 124 ist es maglich, die beiden Kuhlelemente 147 voneinander distanziert anzuordnen
und bevorzugt in den den Stirnwanden 38 bzw. 41 zugewandten Endbereichen miteinander zu
verbinden, um eine Strémungsverbindung zu gewahrleisten. Es ist aber auch méglich, die Kuhl-
elemente 147 jeweils mit eigenen Zu- und Ableitungen zu versehen, um einen voneinander ge-
trennten Kaltemitteldurchfiu® zu erreichen.

Der Léngssteg 88 weist die Starke 111 quer zur Férderrichtung also vertikal zu den Seiten-
wanden 54 bzw. 55 auf und ist zwischen den beiden Kuhlelemente 147 bzw. deren Kuhlirippen 125
eingesetzt. Die Kihlirippen 125 weisen dabei jeweils eine Breite 148 quer zur Forderrichtung auf,
wobei die beiden Breiten 148 zuzuglich der Starke 111 des Léngssteges 88 in etwa der Breite 70
zwischen den beiden Seitenwanden 54 bzw. 55 entsprechen. In vertikaler Richtung zu ihrer Brei-
tenerstreckung weisen die Kuhlrippen 125 eine Héhe 149 auf, weiche geringer der Hohendifferenz
79 ist. Dadurch bildet sich zwischen einer Oberseite 150 der Kuhlelemente 147 und der dem
Innenraum 56 zugewandten Oberfléche der Deckplatte 52 eine Raumhohe 151 aus.

Diese Raumhohe 151 dient dazu, daR sich das zwischen der Oberseite 150 und der Deckplatte
52 befindliche Kohimedium 42 uber die L&ngen 62 bis 67 der Umstrémungsbereiche 25 bis 30
gleichméRig in Langserstreckung der Kithlelemente 147 verteilen kann. Dabei mundet die Zulei-
tung 48 im ersten Umstromungsbereich 25 im Bereich zwischen der Oberseite 150 der Kuhlele-
mente 147 und der Deckplatte 52 und strémt zwischen den Kihirippen 125 durch die Kammer 89
entlang der Seitenflachen des Gegenstandes 7, welche der Seitenwand 54 zugewandt sind und
gelangt anschlieRend durch den Kanal 103, die Unterseite 83 des Gegenstandes 7 umspiilend, an
die Seitenflachen des Gegenstandes 7, welche der Seitenwand 55 zugewandt sind, in die Spul-
kammer 90 und strémt anschlieflich dort zum weiteren Kihlelement 147 empor. Das Kuhimedium
42 stromt zwischen den einzelnen Kihirippen 125 in den Freiraum zwischen der Oberseite 150 des
Kahlelementes 147 und der Deckplatte 52 und wird dabei wiederum abgekuhit.

Um nun wiederum das wechselweise Uberstrémen des Kihimediums 42 von einem Umstro-
mungsbereich in den diesem unmittelbar nachgeordneten Umstrémungsbereich sicherzustelien, ist
abwechselnd beidseits der Ebene 87 im Bereich der Stutzblenden 57 bis 61 zwischen der Obersei-
te 150 der Kuhlelemente 147 und der Deckplatte 52 je eine Trennwand 152 bis 157 sich tber die
Raumhohe 151, gegebenenfalls abzuglich der Starke des Dichtelementes 146, erstreckend ange-
ordnet. Quer zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - weisen die einzelnen Trennwande 152 bis 157 in
etwa die Breite 148 der Kuhlrippen 125 auf, wodurch somit ein dichtender AbschiuR einerseits
zwischen dem Laéngssteg 88 und der Seitenwand 54 und andererseits zwischen dem Langssteg 88
und der Seitenwand 55 in jedem der einzelnen Abschnitte 95 bzw. 96 erreicht wird. Bevorzugt sind
die Trennwande 152 bis 157 mit dem Langssteg 88 verbunden und bilden fir die Montage der
Kihleinrichtung 16 einen einstiickigen Bauteil aus.

Damit ist im ersten Umstrémungsbereich 25 der Kithlkammer 17 die Kammer 89 im Abschnitt
95 durch die Seitenwand 54, die Deckplatte 52, die Bodenplatte 53, die Trennwand 152, einen Teil
der Kuhirippen 125, den Langssteg 88 sowie die Stiitzblende 57 umgrenzt, wodurch das Kihime-
dium 42 den Gegenstand 7 umspulend durch den Kanal 103 in die Spulkammer 90 quer zum
Gegenstand 7 bzw. zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - Uberstromt. Dieses wechselweise Uberstro-
men von Umstrdmungsbereich zu Umstrémungsbereich ist in der Fig. 13 schematisch durch strich-
lierte Pfeile angedeutet. Eine Strémungsverbindung zwischen der Spulkammer 90 des Umstro-
mungsbereiches 25 und der dieser unmittelbar nachgeordneten Kammer 89 des Umstrémungsbe-
reiches 26 erfolgt im Abschnitt 96 zwischen der Ebene 87 und der Seitenwand 55 in dem Freiraum
zwischen der Oberseite 150 des Kuhlelementes 147 und der Deckplatte 52. Dieser Freiraum bildet
somit wiederum den Durchstrémkanal 105 fur das Kuhimedium 42 zwischen dem Umstrémungsbe-
reich 25 und 26 im Abschnitt 96 aus.

Der Umstrémungsbereich 26 ist in der Fig. 15 im Querschnitt dargestellt, wobei die Kammer 89
zwischen dem Langssteg 88 und der Seitenwand 55 und die Sptlkammer 90 zwischen dem
Langssteg 88 und der Seitenwand 54 angeordnet ist. Damit verteilt sich das durchstrémende
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Kuhimedium 42 wahrend des Durchstromens im Durchstrémkanal 105 zwischen den Umstro-
mungsbereichen 25 und 26 oberhalb des Kuhlelementes 147 im Abschnitt 96 und wird durch die im
Bereich der Stutzblende 58 angeordnete Trennwand 153 an einem Weiterstromen in den nachfol-
genden Umstrémungsbereich 27 gehindert. Bedingt durch den bereits in der Fig. 10 beschriebenen
Vakuumaufbau im Innenraum 56 der Kihleinrichtung 16 stromt das Kahimedium 42 zwischen den
Kihirippen 125 des Kuhlelementes 147 im Abschnitt 96 in Richtung der Bodenplatte 53 hinab und
umstrémt den Gegenstand 7 gegengleich zur Umstrémungsrichtung im Umstrémungsbereich 25.
Das Kihimedium 42 ist wiederum durch den Pfeil 97 schematisch angedeutet und gelangt im
Umstrémungsbereich 26 von der Kammer 89 im Abschnitt 96 in die Spulkammer 90 des Abschnit-
tes 95. Dieses wechselweise Umstrdmen des Gegenstandes 7 setzt sich nun analog von Umstro-
mungsbereich zu Umstrdmungsbereich fort, wodurch die Verbindung der einzelnen Umstrémungs-
bereiche wiederum durch die weiteren Durchstrémkanale 106 bis 110 erfolgt.

Eine besonders gute Kihiwirkung bzw. Abkiihlung des Gegenstandes 7 wird dadurch erreicht,
daR das Kihimedium 42 wahrend des Durchtritts durch die gesamte Kuhlkammer 17 der Kihlein-
richtung 16 in jedem der Abschnitte 95 bzw. 96 durch eines der dort angeordneten Kihlelemente
147 hindurchstrémen muR und so dem gasférmigen Kuhimedium 42 wiederum die vom Gegen-
stand 7 aufgenommene Warme unmittelbar im Innenraum 56 der Kuhleinrichtung 16 entzogen
werden kann. Bedingt durch diese direkte Warmeabfuhr aus dem Gegenstand 7 hin zum Kihime-
dium 42 reicht die Warmekapazitat des Kuhimediums 42 aus, da die aufgenommene wWarme direkt
wieder in jedem der einzelnen Umstrémungsbereiche 25 bis 30 bzw. 35' an eines der Kuhlelemen-
te 147 abgegeben wird. Somit erfolgt der Abtransport der Warme in einem eigenen davon getrenn-
ten Kreis. Weiters kdnnen auch Leitungsveriuste, wie diese beispielsweise bei der Abstrahlung
auftreten, von auRerhalb der Kihleinrichtung 16 angeordneten Kihlaggregaten und deren Leitun-
gen vermieden werden.

Wie weiters aus den Fig. 14 und 15 zu ersehen ist, kann das Gehause 36 an der vom Innen-
raum 56 abgewandten Oberfidche mit zusétzlichen Isolierelementen 112 abgedeckt sein, um eine
noch bessere Isolierung des Innenraumes 56 gegeniber dem das Gehause 36 umgebenden
Raum zu erzielen. Das durch die Kuhlrohre 124 durchstrémende Kaltemittel 126 weist Temperatu-
ren unter 0° C, bevorzugt zwischen -15° C und -30° C, auf und ist bevorzugt als flussiges Kaltemit-
tel 126 ausgebildet. Weiters ware es aber auch unabhangig davon méglich, jedes der einzelnen
Kuhlelemente 147, welches aus den Kiihironren 124 und den darauf angeordneten Kuhlrippen 125
gebildet ist, selbst als Verdampfer auszubilden und so noch tiefere Temperaturen, wie beispiels-
weise bis zu -40° C zu erzielen. Das durch die Kihirohre 124 hindurchtretende Kaltemittel liegt
dabei in gasformiger Konsistenz vor. Durch diese Anordnung kénnen beispielsweise weitere Vor-
richtungen des Kuhikreislaufes entfallen bzw. eingespart werden.

Bei der Darstellung der einzelnen Fig. 11 bis 15 wurden einzeine Teile bzw. Elemente der
Kihleinrichtung 16 der besseren Ubersichtiichkeit halber teilweise oder ganz weggelassen, um die
Funktion und das erfindungsgemaie Durchstrémen des Kuhimediums 42 durch die einzeinen
Umstrémungsbereiche 25 bis 30 besser darstellen zu kénnen.

In den Fig. 16 und 17 ist der Abkihlungsvorgang des Gegenstandes 7 wahrend des Durchtritts
durch die Kihleinrichtung 16 durch das durch die Pfeile 97 vereinfacht angedeutete Kihimedium
42 schematisch dargestellt, wobei fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen wie in den Fig. 1 bis 15
verwendet werden. An dieser Stelle sei erwahnt, daR die dargestelite Profilform des Gegenstandes
7 nur beispielhaft aus einer Vielzahl von moglichen Profiformen gewahit wurde und die nachfol-
gend detaillierter beschriebenen Abkuhlvorgange analog auf andere Profilkonturen 77 anzuwenden
sind.

Im Bereich der auReren Umriform des Gegenstandes 7 ist das Isolierelement 98 schematisch
angedeutet, wobei Oberflachen bzw. Seitenflachen des Isolierelementes 98 von der Umri3form
bzw. Profilkontur 77 des Gegenstandes 7 um den in etwa gleichmaRigen Abstand 100 distanziert
angeordnet sind.

Der Gegenstand 7 besteht aus einem &ufleren, geschlossenen Mantel 158 mit einer rundum
durchlaufenden, in etwa gleichmafRigen Wandstarke 159, welcher eine Hohlkammer 160 um-
schliet. Diese Hohlkammer 160 kann durch Stege 161 bis 166 in weitere kleinere Kammern 167
bis 172 unterteilt sein. Dabei weisen die Stege 161 bis 166 eine geringere Wandstarke 173 gegen-
uber der Wandstérke 159 des Mantels 158 auf.
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Bedingt durch die Wandstéarkenunterschiede vom &uReren Mantel 158 zu den Stegen 161 bis
166 weist somit der Mantel 158 eine héhere Warmespeicherkapazitat gegeniber den Stegen 161
bis 166 auf. Bedingt durch die rasche Abkihiung im Bereich der Profilkontur 77 des Gegenstandes
7 durch das stark abgekiihite Kihimedium 42 tritt in diesem Bereich ein rascher Warmeibergang
vom &ulleren Mante! 158 an das durchstrémende Kihimedium 42 auf. Dabei werden die &uBeren
Randzonen des Mantels 158 rasch abgekuhlt und es erfolgt volumsbedingt ein rascher Wéarmeab-
transport aus dem Mantel 158 an das Kuhimedium 42.

Die einzelnen Stege 161 bis 166, welche in der Hohlkammer 160 angeordnet sind, weisen
demgegeniber querschnittsméaRig bzw. volumsmaRig gesehen einen gegeniiber dem &uferen
Mantel 158 geringeren Anteil auf. Die einzelnen Stege 161 bis 166 kénnen die in ihnen gespeicher-
te Warme nicht direkt an das vorbeistreichende Kuhimedium 42 abgeben, wodurch, bedingt durch
die rasche Abkihlung des &uleren Mantels 158, innerhalb der einzelnen Kammern 167 bis 172 die
darin enthaltene Umgebungsiuft in eine Strdomungsbewegung in Form einer Kreisbewegung ver-
setzt wird, wie dies schematisch durch Pfeile angedeutet ist. Dabei ist zu ersehen, da in einander
benachbarten Kammern 167, 168 bzw. 170 bis 172 die darin enthaltene Luft in eine zueinander
gegenlaufige Bewegung versetzt wird. Betrachtet man nun den Steg 164 zwischen den beiden
Kammern 170 und 171, so kihlt sich die am Mantel 158 entlangstrémende Luft rascher ab und
stromt im Bereich des Steges 164, bedingt durch eine erneute Warmeaufnahme, empor in Rich-
tung des Steges 163 und erwarmt sich wahrend des Vorbeistreichens am Steg 164 und transpor-
tiert diese aufgenommene Warme in Richtung des Steges 163. In der Kammer 169 zwischen den
Stegen 162 und 163 bildet sich, bedingt durch den exzentrisch darin angeordneten Steg 166, eine
unsymmetrische Strémungsverteilung in der Kammer 169 aus, wie dies ebenfalls durch strichlierte
Pfeile schematisch angedeutet ist. Der Weitertransport der Warme, ausgehend vom Steg 163, in
Richtung des Steges 162 erfolgt wiederum durch die in etwa im Mittelbereich der Kammer 169
aufsteigende Luft, welche im Bereich des Steges 162 in Richtung der Seitenflachen 101 bzw. 102
des Mantels 1568 abgelenkt wird. In diesen beiden Bereichen wird die abwartsstromende Luft
wiederum abgekiihlt und sinkt, bedingt durch die Schwerkraft, wiederum in Richtung des Steges
163 ab, wodurch die gegenldufige Strémungsbewegung unterstitzt wird.

In den beiden Kammern 167 und 168 und dem dazwischen angeordneten Steg 161 tritt eben-
falls eine Weiterleitung der gespeicherten Warme vom Steg 162 tiber den Steg 161 an die Obersei-
te 84 des Mantels 158 auf. Dadurch erfoigt, ausgehend von der Unterseite 83 des Gegenstandes 7
ein stetiger Transport der darin gespeicherten Warme in Richtung der Oberseite 84.

Bedingt durch die rasche und vor allem starke Abkuhlung des &uReren Mantels 158 kann die-
ser als volumsmaRig relativ grofler "Kéltespeicher" angesehen werden, weicher die in der Hohl-
kammer 160, insbesondere den Stegen 161 bis 166, gespeicherte Warme aufnimmt und an das
vorbeistrémende Kithimedium 42 abgibt. ,

Um nun die Kuhlwirkung innerhalb der einzelnen Kammern 167 bis 172 noch zu verstérken,
kann die in der gesamten Hohlkammer 160 bzw. den einzelnen Kammern 167 bis 172 enthaltene
Luft noch durch eine zusatzliche Absaugung derselben in Richtung des Extrusionswerkzeuges 3
ein noch besserer Warmeaustausch zwischen der in der Hohlkammer 160 gespeicherten Warme
und dem Mantel 158 erzielt werden. Diese zusétzliche Absaugung in der Hohlkammer 160 bzw.
den einzelnen Kammern 167 bis 172 kann gegebenenfalis fiir sich eine eigensténdige, erfindungs-
gemaRe Losung ausbiiden und ist in der Fig. 17 nur fur die Kammer 169 schematisch dargestellit.
Dabei erfolgt die zusétzliche Absaugung der Luft in der Kammer 169 entgegen der Extrusionsrich-
tung - Pfeil 5 - gemaR einem Pfeil 174 in Richtung der Dusenlippe des Extrusionswerkzeuges 3
durch eine in Fig. 1 schematisch dargestellte Absaugvorrichtung 175, wie sie aus dem Stand der
Technik bekannt ist. Dabei kann beispielsweise in einer senkrecht zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 -
verlaufenden Stirmwand des Extrusionswerkzeuges 3 innerhalb eines vom Disenspalt umgebenen
Hohlraums ein EinlaR fur eine mit einem Saugeingang der Absaugvorrichtung 175 verbundenen
Saugleitung angeordnet sein. Diese Saugleitung kann unter Zwischenschaltung einer Warmeisolie-
rung durch das Extrusionswerkzeug 3 hindurchgefiihrt sein. Dabei soll der EinlaR in die Sauglei-
tung in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - in einem Abstand vor der Dusenlippe des Extrusionswerkzeu-
ges 3 angeordnet sein.

Bedingt durch die Uberlagerung der in etwa kreisformigen Bewegung der Luft mit der zus4tzli-
chen Absaugung in Richtung des Extrusionswerkzeuges 3 bildet sich fur die in den einzelnen
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Kammern 167 bis 172 enthaltene Luft eine Fortbewegung in Art einer Schraubenlinienform aus,
wodurch auch eine zusétzliche Langsbewegung der Luft in Richtung des Gegenstandes 7 erfolgt,
wie dies schematisch durch eine strichlierte Linie 176 angedeutet ist. Dadurch erfolgt ein noch
intensiverer Warmeibergang zwischen der Hohlkammer 160 und dem guReren geschlossenen
Mantel 158. Zusatzlich wird noch uber die gesamte Léngserstreckung des Gegenstandes 7, aus-
gehend von der Sage bzw. dem Raupenabzug 6, in Richtung des Extrusionswerkzeuges 3 stetig
bereits abgekihite Luft in Richtung des Extrusionswerkzeuges 3 gefordert, welche nach dem
Austritt des Gegenstandes 7 aus der Kuhleinrichtung 16 bereits innerhalb der Hohlkammer 160
angeordnet ist. Damit wird auch innerhalb der Hohlkammer 160 bzw. den einzelnen Kammern 167
bis 172 (ber die gesamte Langserstreckung des Gegenstandes 7 ein zusatzlicher Warmeaus-
tausch erreicht. Dabei wirkt der bereits stark abgekuhlte Gegenstand 7 nach dem Austritt aus der
Kuhieinrichtung 16 und dem Raupenabzug 6 bzw. der diesem nachgeordneten Trenneinrichtung
selbst als Kihlelement bzw. Kaltespeicher fur die am Ende des Gegenstandes 7 eingesaugte
Umgebungsiuft, welche bei der stetigen Fortbewegung in Richtung des Extrusionswerkzeuges
zuerst abgekuhit wird und daran anschliefend Warme aus dem Gegenstand bzw. Profil aufnimmt
und dieses dabei abkahlt.

So kénnen beispielsweise Randbereiche des Mantels 158 im Bereich der &uReren Profilkontur
77 eine Temperatur von +20° C bis -40° C und Randbereiche im Bereich der Hohlkammer 160 eine
Temperatur von ca. +20° C bis +90° C aufweisen. Die einzelnen Stege 161 bis 166 konnen zum
gleichen Zeitpunkt noch Temperaturen von ca. 140° C bis 200° C aufweisen. Aus diesen unter-
schiedlichen Temperaturangaben ist zu ersehen, daf} ein hohes Temperaturgefaile, ausgehend
von der Hohlkammer 160 in Richtung der auReren Profilkontur 77 des Gegenstandes 7, vorliegt.
Weiters kann die Geschwindigkeit der Luftbewegung innerhalb der Kammern 167 bis 172 je nach
GréRe und geometrischer Ausbildung der einzelnen Kammern zwischen 0,001 m/s und 0,3 m/s,
bevorzugt zwischen 0,01 m/s und 0,1 m/s, betragen.

Weiters ware es aber auch unabhangig davon méglich, den Langssteg 88, wie dies in der
Fig. 9 in strichlierten Linien angedeutet ist, entweder zwischen der Seitenwand 54 in Richtung der
Ebene 87 bis nahe an die Profilkontur 77 bzw. ausgehend von der Seitenwand 55 in Richtung der
Ebene 87 bis nahe an die Profilkontur 77 in Langsrichtung der Kuhleinrichtung 16 anzuordnen.
Bedingt durch diese wahiweise Anordnung der Langsstege 88 jeweils ausgehend von den Seiten-
wanden 54 bzw. 55 in Richtung der Ebene 87 wird auch bei diesen Ausfithrungsbeispielen eine
entsprechende Trennung der einzelnen Umstrémungsbereiche in die Kammern 89 bzw. Spulkam-
mern 90 erreicht. Je nach der Anordnung der einzeinen Langsstege 88 ist die Anordnung der
Kuhielemente bzw. Durchstrémkanéle sowie Isolierelemente entsprechend zu wahlen.

Als Werkstoffe bzw. Materialien fir die zuvor beschriebenen Stirnwande 38 bis 41, die Stltz-
blenden 57 bis 61 bzw. 113 bis 117 sowie die Bodenplatte 53 konnen beispielsweise Stahl-
und/oder Eisenwerkstoffe in entsprechender Qualitat verwendet werden. Fur die Bodenplatte 53
konnen beispielsweise aber auch Aluminium und/oder Aluminiumiegierungen verwendet werden,
welche gegebenenfalls in einem Gufverfahren hergestelit werden. Die Seitenwande 54, 55, die
Deckplatte 52, der Langssteg 88 sowie die Trennwénde 152 bis 157 kénnen bevorzugt aus Plexi-
glas hergestellt werden. Bevorzugt werden jedoch Eisenwerkstoffe in Verbindung mit Plexigias ein-
gesetzt, um so wahrend dem Durchtritt des Gegenstandes 7 durch die Kuhleinrichtung 16 bei-
spielsweise bei eingesetzten Aluminiumwerkstoffen ein Ablagern von feinsten Partikeln aus Alumi-
niumoxid zwischen dem Durchbruch 82 und der auReren Umriform des Gegenstandes 7 in den
Stiitzblenden zu vermeiden bzw. zu verhindern. Bedingt durch diese Ablagerungen kann es zu
einer Oberflachenbeschadigung des Gegenstandes 7 kommen. Um eine noch bessere Oberfla-
chengite des Gegenstandes 7 bzw. eine langere Standzeit der Stutzblenden 57 bis 61 bzw. 113
bis 117 sowie der Stirnwande 38 bis 41 zu erzielen, ist es auch moglich, die dem Gegenstand
zugewandte Oberflache des Durchbruches 82 mit einer Beschichtung zu versehen.

in der Fig. 18 ist eine weitere mogliche Ausbildung einer Kuhieinrichtung 16 dargestellt, wobei
fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen wie in den Fig. 1 bis 15 verwendet werden. Die in dieser
Ausbildung beschriebenen Ausfuhrungsvarianten kénnen gegebenenfalls jeweils fur sich eigen-
standige, erfindungsgemaRe Lésungen darstellen.

Wie aus dieser vereinfachten Darstellung zu ersehen ist, besteht die Kuhleinrichtung 16 aus
der Kithlkammer 17 bzw. 18 und ist in Draufsicht bei abgehobener Deckplatte 52 gezeigt.
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Das Gehause 36 besteht wiederum aus den Seitenwanden 54, 55, der Bodenplatte 53 den
Stirnwanden 38 bzw. 39 und der nicht dargestellten Deckplatte 52. Weiters wurde in dieser Figur
auf die Darstellung der Isolierelemente 81 bzw. 98, 99 sowie 112 der besseren Ubersichtlichkeit
halber verzichtet. Der vom Gehduse 36 umschlossene Innenraum 56 wird in Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - also in Langsrichtung bzw. Langserstreckung des Gehauses 36 durch die Stitzblenden
57 bis 61 in die Umstrémungsbereiche 25 bis 30 unterteilt. Eine weitere Unterteilung der einzelnen
Umstrémungsbereiche 25 bis 30 erfolgt durch den in der Ebene 87 angeordneten L&ngssteg 88 in
die beiden Abschnitte 95 bzw. 96 zwischen der Ebene 87 und der Seitenwand 54 bzw. der Ebene
87 und der Seitenwand 55. Durch diese Unterteilung in die Abschnitte 95 bzw. 96 ist jeder der
einzelnen Umstromungsbereiche 25 bis 30 wiederum in die Kammer 89 bzw. Spiilkammer 90
unterteilt. Weiters ist, wie dies auch in den Fig. 10 bis 15 bereits beschrieben ist, zwischen der
Oberkante 80 der einzelnen Stutzblenden 57 bis 61 und der Deckplatte 52 wiederum eine eigene
Kuhlivorrichtung in Form von zwei Kithlelementen 147 angeordnet, welche aus den Kihirohren 124
mit den daran angeordneten Kuhlrippen 125 bestehen und durchlaufend von der Stirnwand 38 bis
hin zur Stirmwand 39 bzw. 41 ausgebildet sind. Bei diesem Ausflhrungsbeispiel erfoigt ebenfalls
ein Uberstrémen des Kuhimediums 42 quer zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - um den zu kithlenden
Gegenstand 7, wobei die Umspilung in den Umstrémungsbereichen 25 bis 27 jeweils vom Ab-
schnitt 95 hin zum Abschnitt 96 erfolgt und die Verbindung uber eine Leitungsverbindung 177
zwischen dem Umstrdmungsbereich 25 und 26 ausgehend von der Spulkammer 90 im Abschnitt
96 hin zur Kammer 89 im Abschnitt 95 des Umstrodmungsbereiches 26 durch ein Rohr 178 erfolgt.
Dabei erfolgt die Abtrennung zwischen dem Umstromungsbereich 25 hin zum Umstrémungsbe-
reich 26 durch die Stutzblende 57, den oberhalb der Stutzblende 57 angeordneten Kihlirippen 125
der Kihlelemente 147 sowie der zwischen den Kuhlelementen 147 und der Deckplatte 52 ange-
ordneten Trennwand 152 bzw. 179. Die Weiterleitung des Kihimediums 42, welches wiederum
durch den Pfeil 97 schematisch angedeutet ist, erfolgt nach dem Umstrémen des Gegenstandes 7
von der Kammer 89 in die Spulkammer 90 im Umstrémungsbereich 25 durch die Leitungsverbin-
dung 177 zwischen der Trennwand 179 und dem L&ngssteg 88 hin zur Kammer 89 in den Ab-
schnitt 95 des Umstromungsbereiches 26. Auch die weiteren an den Umstrdmungsbereich 26
anschliefenden Umstromungsbereiche 27 bis 29 sind ebenfalis durch eigene Trennwande 153 bis
156 sowie 180 bis 183 gegeneinander abgetrennt bzw. abgedichtet.

Dabei erfolgt das Umstrémen bzw. Umsptlen des Gegenstandes 7 in den aufeinander folgen-
den Umstrémungsbereichen 25 bis 27 in Art einer Schraubeniinienform in jedem der einzelnen
Umstromungsbereiche 25 bis 27 quer zum durchtretenden Gegenstand 7 in jeweils der gleichen
Umspulungsrichtung.

Eine weitere mogliche und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuhrungsform einer Lei-
tungsverbindung 184 ist zwischen den Umstrémungsbereichen 27 bis 30 dargestelit, welche
auBerhalb des Gehauses 36 erfolgt. Bei dieser Ausfihrungsform der Leitungsverbindung 184
erfolgt wiederum eine gegengleiche Umstrémung des durchtretenden Gegenstandes 7 in den
unmittelbar aufeinander folgenden Umstrémungsbereichen 27 bis 30 quer zum durchtretenden
Gegenstand 7. Dabei tritt das gasférmige Kuhimedium 42 von der Spulkammer 90 des Umstrs-
mungsbereiches 27 durch die Leitungsverbindung 184, wie beispielsweise ein Rohr oder Schlauch,
in die Spiilkammer 89 des dem Umstromungsbereich 27 unmittelbar nachgeordneten Umstro-
mungsbereiches 28 im gleichen Abschnitt 96. Das Umstrémen des durchtretenden Gegenstandes
hin zur Spulkammer 90 im Umstrémungsbereich 28 erfolgt wiederum gleich wie dies in den Fig. 10
bis 15 detailliert beschrieben worden ist.

Eine weitere zusatzliche und gegebenenfalls fir sich eigensténdige Losung fur die Kithlung des
Kuhimediums 42 ist zwischen den Umstrémungsbereichen 29 und 30 dargestellt, wobei die Lei-
tungsverbindung 184 durch ein Rohr 185 erfolgt, welches von einem zusatziichen Rohr 186 umge-
ben ist und so ein doppelwandiges Rohr ausbildet. Somit ist es mdglich, den Zwischenraum zwi-
schen der aueren Oberflache des Rohres 185 und der inneren Oberflache des Rohres 186 mit
einem eigenen Kaltemittel 126 beispielsweise in Art eines Gegenstromkihlers mit eigenen Zulei-
tungen 127 bzw. Ableitungen 128 zu verbinden, wodurch das durch das Rohr 185 durchstrémende
Kuhimedium 42 beim Ubertritt von der Spilkammer 90 des Umstrémungsbereiches 29 in die
Kammer 89 des Umstrémungsbereiches 30 noch zusatzlich abgeklhit wird. Die weitere Abkihlung
des Kuhimediums 42 erfolgt im Innenraum 56 des Gehauses 36 durch die Kihlelemente 147.
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In der Fig. 19 ist eine weitere gegebenenfalls fur sich eigenstandige Losung der Kuhleinrich-
tung 16 mit der Kuhlkammer 17 und dessen Gehause 36 vereinfacht, schematisch dargestelit,
wobei fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen wie in den Fig. 1 bis 18 verwendet werden.

Das Gehause 36 der Kithlkammer 17 besteht aus den Seitenwanden 54, 55, der Deckplatte 52
und der Bodenplatte 53, welche den Innenraum 56 des Gehauses 36 umschlieRen bzw. ausbilden.
Die Stiitzblende 57 erstreckt sich Uber die gesamte Distanz 69 zwischen den einander zugewand-
ten Oberflachen der Deckplatte 52 und der Bodenplatte 53. Weiters ist dieser Teilabschnitt des
innenraumes 56, welcher von den Seitenwanden 54, 55, der Deckplatte 52, der Bodenplatte 53,
der Stirnwand 38 sowie der Stitzblende 57 begrenzt ist, durch den Léngssteg 88, den Gegenstand
7 sowie einem weiteren Langssteg 187 in zwei unabhangige Umstrémungsbereiche 25 bzw. 31
unterteilt, wobei der Umstrémungsbereich 25 bei diesem Ausfihrungsbeispiel der Deckplatte 52
und der Umstrémungsbereich 31 der Bodenplatte 53 zugeordnet ist. Der unmittelbar nachfolgende
Teilabschnitt des innenraumes 56 ist in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - durch die Stutzblende 57 bzw.
58 in seiner Langserstreckung begrenzt. Bedingt durch die Trennung der einzelnen Teilabschnitte
in jeweils fiir sich getrennte Umstrémungsbereiche 25 bzw. 31 steht der Umstrémungsbereich 25
mit dem unmittelbar nachfolgenden Teilabschnitt iber einen Durchbruch 188 mit dem Umstro-
mungsbereich 26 und der Umstrémungsbereich 31 mit dem Umstromungsbereich 32 Uber einen
Durchbruch 189 in Strémungsverbindung. Die Umstrémungsbereiche 25 bzw. 31 sind durch die in
etwa diagonal zum Gehause 36 ausgerichteten Ebenen 87 jeweils in die beiden Abschnitte 95, 96
unterteilt. Die einzelnen Durchbriiche 188 bzw. 189 sind jeweils nur in einem Abschnitt 95 bzw. 96
des jeweiligen Umstromungsbereiches 25, 26 bzw. 31, 32 zueinander versetzt angeordnet, wo-
durch wiederum eine quer zur Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - gerichtete Umstrémung des Gegen-
standes 7 erfolgt. Dadurch ist jeder der einzelnen unmittelbar aufeinander folgenden Abschnitte
jeweils in zwei unabhangige Umstromungsbereiche unterteilt.

Im Innenraum 56 des Gehauses 36 sind wiederum die Isolierelemente 98, 99 angeordnet, wel-
che derart ausgebildet sind, daR zwischen der aufieren Umrifiform bzw. AuRenkontur des Gegen-
standes 7 und den diesen zugewandten Seitenflachen der Isolierelemente 98, 99 der Kanal 103
mit dem gleichmaRigen Abstand 100 zwischen diesen ausgebildet ist. Durch diese Trennung in die
beiden unabhangigen Umstrémungsbereiche 25, 26 bzw. 31, 32 ist es méglich, jene Oberflachen-
bereiche des Gegenstandes 7, welche in den jeweiligen Umstromungsbereichen 25, 26 bzw. 31,
32 angeordnet sind, beispielsweise mit einem unterschiedlich temperierten Kuhimedium 42 zu
umspulen. Dabei erfolgt die Leitungsverbindung zwischen den einzelnen Umstrdmungsbereichen
25, 26 bzw. 31, 32 durch die schematisch angedeuteten Durchbriche 188 bzw. 189 in den einzel-
nen Stitzblenden 57 bis 61. Eine entsprechende Versetzung der Durchbriiche 188 bzw. 189 in den
einzelnen Stiitzblenden 57 bis 61 ist gegeneinander notwendig, um das Umstrémen des Kihime-
diums 42 quer zur Langsrichtung bzw. Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - des Gegenstandes 7 zu ge-
wahrleisten. Die Anordnung der Langsstege 88, 187 sowie der Durchbriche 188 bzw. 189 hangt
von der Profilform des Gegenstandes 7 ab und ist hier nur beispielhaft gewahlt. Bei dem hier
gezeigten Ausflihrungsbeispiel erstreckt sich der Langssteg 88 ausgehend von der Seitenwand 55
vertikal zur Seitenwand 55 in Richtung des Gegenstandes 7 und ist parallel zur Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - ausgerichtet. Der Langssteg 187 erstreckt sich ausgehend von der Seitenwand 54 verti-
kal zu dieser in Richtung des Gegenstandes 7 und ist ebenfalls parallel zur Extursionsrichtung
- Pfeil 5 - ausgerichtet. Zwischen den Langsstegen 88, 187 und dem Gegenstand 7 ist wiederum
der Spalt mit der entsprechenden Dicke 92 vorzusehen, um einerseits ein minimales Durchstromen
des gasférmigen Kuhimediums 42 zwischen dem Léngssteg 88, 187 und der AuRenoberfliéche
bzw. auReren UmriRform des Gegenstandes 7 zu gewahrleisten, ohne daf jedoch eine Beschadi-
gung des Gegenstandes 7 wahrend des Durchtritts durch die Kuhleinrichtung 16 auftritt. Die
Langsstege 88, 187 kénnen aber selbstverstandlich auch in anderen als den hiergezeigten Positio-
nen in den Innenraum 56 des Gehauses 36 eingesetzt sein, um diesen in die getrennten Umstro-
mungsbereiche 25, 26 bzw. 31, 32 zu unterteilen.

Diese zusatzliche Anordnung des Langssteges 187 zum Langssteg 88 kann auch dazu dienen,
beispielsweise starkere bzw. dicker ausgefiihrte Mantelteile des Gegenstandes 7 bereichsweise
besser abkiihlen zu kénnen, wie dies zuvor mit den unterschiedlich temperierten Kihimedien 42
beschrieben worden ist. Es wére aber auch unabhéngig davon denkbar, einen héheren Kuhlmedi-
umdurchsatz in einem der beiden voneinander getrennten Umstrdmungsbereiche 25, 26 bzw. 31,
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32 vorzusehen, um so eine erhohte Warmeabfuhr aus dem Gegenstand 7 zu erzielen. Durch diese
gesteuerte wahlweise unterschiedliche Abkiihlung der Oberfiachenbereiche des Gegenstandes 7
lakt sich eine noch gezieltere Abkuhiung erreichen, wodurch beispielsweise ein Verziehen des
extrudierten Gegenstandes 7 gesichert vermieden wird. Weiters wird durch die getrennte Flhrung
des Kuhimediums 42 auch eine erhéhte Warmeabfuhr aus dem Gegenstand 7 erzielt.

Wesentlich ist bei all den zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen fir die Kuhleinrichtung 16,
daf das gasformige Kuhimedium 42 den Gegenstand 7 wahrend seiner kontinuierlichen Vorwarts-
bewegung in den mehreren in Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - hintereinander angeordneten Umstro-
mungsbereichen 25 bis 35' umstromt wird und die Umstrémung des Gegenstandes 7 jeweils in
Umfangsrichtung des zu kihlenden Gegenstandes 7 erfolgt. Dabei kann die Umstrémungsrichtung
in jedem der aufeinander folgenden Umstromungsbereiche 25 bis 35' entweder gleich und/oder
gegengleich sein, um die gewiinschte Abkuihlung des Gegenstandes 7 zu erzielen.

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn der Abstand 100 zwischen der Aufen-
oberflache bzw. der duBeren Umrilform des Gegenstandes 7 und den diesen zugewandten Ober-
flachen bzw. Seitenfléchen der Isolierelemente 81, 98, 99 bzw. des Gehasuses 36 in etwa gleich
grof ist oder nur uber einen Bruchteil des Abstandes 100 voneinander abweicht. Dadurch ist
sichergestelit, daR die Querschnittsbreite, der den Gegenstand 7 umspiilenden Schichte des Kiihi-
mediums 42 in den senkrecht zur Extrusionsrichtung liegenden Ebenen in den einzelnen Umstrs-
mungsbereichen 25 bis 35' in etwa gleich groR ist. Dadurch ist eine gleichmaRige Warmeabfuhr
aus dem Gegenstand 7 hin zum Kuhimedium 42 gewahrleistet. Die Abfuhr der Warme aus dem
Gegenstand 7 lalt sich auch noch durch eine in den einzelnen Umstrémungsbereichen 25 bis 35'
héhere Stromungsgeschwindigkeit des Kithimediums 42 gegentiiber den durch die einzelnen Um-
stromungsbereiche 25 bis 35' hindurchtretenden Gegenstand 7 erzielen. Weiters kann auch die
Strdmungsgeschwindigkeit des Kuhimediums 42 in jedem der Umstromungsbereiche 25 bis 35'
geringer sein als im Bereich der einzelnen Leitungsverbindungen wie beispielsweise der Durch-
stromkanale 105 bis 110 bzw. 118 bis 120. Zusatzlich kann auch das in den Umstrémungsbereich
eintretende Kuhimedium 42 von dem aus dem Umstrémungsbereich austretenden Kuhimedium 42
getrennt sein. Weiters betragt eine Menge an Kihimedium 42, die in jedem der Umstrémungsbe-
reiche 25 bis 35' den Gegenstand 7 umstrémt, ein Vielfaches jener Teilmenge des Kuhimediums
42, welche durch den Spalt zwischen dem Gegenstand 7 und dem Langssteg 88, 187 hindurchtritt.

In der Fig. 20 ist eine andere mégliche Ausbildung der Kiihleinrichtung 16 dargestellt, wobei fur
gleiche Teiie gleiche Bezugszeichen wie in den Fig. 1 bis 15 verwendet werden und diese Ausbil-
dung gegebenenfalls fur sich eine eigenstandige, erfindungsgemaRe Losung darstellen kann.

In dieser Darstellung ist die Kuhleinrichtung 16 mit ihren die Kahlkammern 17 bzw. 18 bilden-
den Gehausen 36, 37 in schematisch, vereinfachter Darstellung in Seitenansicht, geschnitten
gezeigt, wobei der Ubersichtlichkeit halber auf die Darstellung gewisser Anlagenteile verzichtet
worden ist. Die Kihlkammern 17 bzw. 18 sind aus der Deckplatte 52, der Bodenplatte 53, den seit-
lich angeordneten Seitenwénden 54 bzw. 55 und den Stirwanden 38 bis 41 gebildet, welche somit
den Innenraum 56 der Kuhleinrichtung 16 umschlieRen. Im Innenraum 56 sind die Stutzblenden 57
bis 61 bzw. 113 bis 117 angeordnet, welche diesen in die Umstrémungsbereiche 25 bis 35' in
Extrusionsrichtung - Pfeil 5 - gesehen, unterteilen. Der Aufbau des Vakuums bzw. Unterdrucks im
Innenraum 56 erfolgt wiederum ausgehend vom Eintrittsbereich 19 des Gegenstandes 7, also dem
Umstrémungsbereich 25, bis hin zum Umstrémungsbereich 34. Dabei ist das Vakuum im Umstro-
mungsbereich 25 noch sehr gering, beispielsweise zwischen 0 bar und -0,1 bar, und erh&ht sich
pro Umstrémungsbereich um 0,02 bar bis 0,1 bar und betragt im Austrittsbereich des Kihimediums
42, namlich dem Umstromungsbereich 34, zwischen -0,1 bar und -0,5 bar, bevorzugt -0,2 bar.
Bedingt durch dieses geringe Vakuum im Eintrittsbereich 19 der Kuhikammer 17 wird der noch
zahplastische Gegenstand noch keinem zu hohen Vakuum ausgesetzt, wodurch noch keine Form-
anderung aufgrund des Vakuums auftreten kann und dies auch zu keinem Aufblasen des Profils
fuhrt. Bedingt durch die weitere Abkihlung des durch die Kuhleinrichtung 16 hindurchtretenden
Gegenstandes 7 kann das Vakuum von Umstrémungsbereich zu Umstrémungsbereich entspre-
chend zunehmen bzw. der absolute Druck abnehmen, da mit der fortlaufenden Abkiihlung auch
eine Verfestigung und somit Versteifung des Profils auftritt.

Der grundsatzliche Aufbau der Kuhieinrichtung 16 entspricht jenem, wie dieser bereits in der
Fig. 10 beschrieben worden ist, wobei jedoch die Vorrichtungen fur den Vakuumaufbau sowie die
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Ansteuerungen des Kihlelementes bei der hier beschriebenen Ausfuhrungsform entsprechend
modifiziert worden sind. Der Durchsatz des Kihimediums 42 erfolgt dabei in einem bevorzugt
geschlossenen Kreislauf, wobei das gasformige Kuhimedium 42 im Eintrittsbereich 19 dem Um-
strémungsbereich 25 zugefuhrt wird und den durch die Kuhleinrichtung 16 hindurchtretenden
Gegenstand 7 in jedem der einzeinen Umstrémungsbereiche 25 bis 34 quer zur Extrusionsrichtung
- Pfeil 5 - umstrémt und im Umstromungsbereich 34 aus der Kuhleinrichtung 16 abgesaugt wird.
Dazu steht die Ableitung 43, ausgehend vom Umstrdmungsbereich 34, mit einer Umwalzeinrich-
tung 190, wie beispielsweise einem Geblése, einer Turbine, einer Vakuumpumpe oder dgl., in Ver-
bindung, welche fur den notigen Durchsatz des Kihimediums 42 durch die einzelnen Umstro-
mungsbereiche 25 bis 34 sorgt. Im Anschiuf an die Umwalzeinrichtung 190 ist in der Zuleitung 48
gegebenenfalls ein eigener Warmetauscher 191 angeordnet, der dem durchstrémenden Kuhimedi-
um 42 gegebenenfalis noch Warme abfuhrt, die beispielsweise durch Reibung oder Umgebungs-
bedingungen dem Kuhimedium 42 zugefuhrt werden. Die Zuleitung 48 steht mit dem Umstro-
mungsbereich 25 in Strémungsverbindung, wodurch nunmehr ein geschlossener Kreislauf, ausge-
hend vom Umstrésmungsbereich 25 hin zum Umstrémungsbereich 34 sowie die Ableitung 43 und
Zuleitung 48 gegeben ist. Dadurch kann das Kthimedium 42 in einer vorbestimmbaren Zeitdauer
mehrfach umgewaizt werden, wobei diese Menge an Kuhimedium ein Vielfaches von jener Menge
betragt, welche zur Aufrechterhaltung des Vakuums dient.

Um einerseits den Vakuumaufoau, ausgehend vom Umstrémungsbereich 25 hin zum Umstré-
mungsbereich 34 entsprechend einstellen zu konnen, steht eine weitere Leitung 192 ebenfalls mit
dem Umstromungsbereich 25 und/oder mit der Zuleitung 48 in Verbindung. Diese Leitung 192
steht auch mit dem Umstrémungsbereich 35' in Verbindung und ist zusatzlich noch an eine weitere
Vakuumpumpe 193 angeschlossen, wodurch sowoh! aus den beiden Umstrémungsbereichen 35,
35' durch die Stirnwand 41 eintretende Fremdluft und andererseits ebenfalls im Umstrémungsbe-
reich 25 im Bereich der Stirnwand 38 eintretende Fremdluft abgesaugt werden kann. Weiters ist
schematisch angedeutet, daf® zwischen dem Umstrémungsbereich 25 und der Vakuumpumpe 193
und zwischen dem Umstromungsbereich 35' und der Vakuumpumpe 193 jeweils eine eigene
Regeleinrichtung 49 angeordnet sein kann, um die Menge der abzusaugenden Luft bzw. des Kuhl-
mediums 42 entsprechend einstellen und regein zu kénnen.

Wie weiters schematisch angedeutet, ist der Kuhleinrichtung 16 eine Steuereinrichtung 194
zugeordnet, welche Uber eine Leitung 195 mit der Umwalzeinrichtung 190, tber eine weitere
Leitung 196 mit der Vakuumpumpe 193 sowie uber die Leitungen 197 und 198 mit den Regelein-
richtungen 49 verbunden ist. Dadurch kann eine wahlweise Ansteuerung bzw. Regelung der ein-
zelnen Bauteile erfolgen, um den Verfahrensablauf, namlich den gesteuerten und kontrollierten
Abkihlvorgang des extrudierten Gegenstandes 7, entsprechend Steuern und Uberwachen zu
kénnen.

Weiters kann gegebenenfails zusatziich eine MeRwertumsetzvorrichtung 199 der Steuerein-
richtung 194 zugeordnet sein, von welcher von einem im Umstromungsbereich 25 angeordneten
Sensor 200 wber eine Leitung 201 sowie ber einen weiteren Sensor 202 im Umstrémungsbereich
34 Uber eine Leitung 203 entsprechende Daten bzw. Signale iibermittelt werden. Die beiden Sen-
soren 200 bzw. 202 kdnnen beispielsweise die unterschiedlichsten MeRwerte, wie beispielsweise
Temperatur, Geschwindigkeit, Druck und dgl., ermittein und die jeweiligen MeRwerte an die Mef3-
wertumsetzvorrichtung 199 weiterleiten. Eine entsprechende Weitergabe bzw. Umsetzung der
MeRwerte erfolgt an die Steuereinrichtung 194, welche ihrerseits wiederum die entsprechenden
Anlageteile ansteuert, um die voreingestellten Betriebsparameter ordnungsgemal einhalten zu
kénnen.

Weitere Sensoren 204 konnen den Anzeigeinstrumenten 51 zugeordnet sein, welche ihrerseits
wiederum Gber unterschiedliche Leitungen 205 bis 207 mit der MeRwertumsetzvorrichtung 199 in
Verbindung stehen. Diese Sensoren 204 Gbermittein ebenfalls MeRwerte, wie beispielsweise den
im Innenraum 56 herrschenden Unterdruck, an die MeRwertumsetzvorrichtung 199, welche die
empfangenen MeRwerte fur die Steuereinrichtung 194 entsprechend aufbereitet und an diese
weiterleitet.

Um nun den Innenraum 56 der Kuhleinrichtung 16 entsprechend abkihlen zu konnen, ist wie-
derum ein eigenes Kuhlelement 208, beispielsweise in Form eines oder mehrerer Rippenrohre,
innerhalb der Kihlkammemn 17, 18 angeordnet, wobei bei diesem Ausfuhrungsbeispiel das Kihl-
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element 208 bereits selbst als Verdampferrohr ausgebildet ist. Hierzu ist ein geschlossener Kreis-
lauf fur das eigene Kaltemittel 126 vorgesehen, wobei die Zuleitung 137 im Bereich der Stirmwand
38 mit dem Stirende 136 des Kuhlelementes 208 in Verbindung steht. Zwischen dem Stirnende
136 und der Zuleitung 137 ist im Bereich der Stirnwand 38 noch schematisch eine Einspritzeinrich-
tung 209 fur das Kaltemittel 126 angeordnet, welches beispielsweise in flussiger Form tber die
Zuleitung 137 in den Bereich des Stirnendes 136 verbracht wird und dort mittels der Einspritzein-
richtung 209 in das Kiihlelement 208 einstromt und somit verdampft, wodurch ein hohes Tempera-
turgefalle erzeugt wird. Dadurch wird dem Kihlelement 208 eine gewisse Warmemenge entzogen,
welche auch gleichzeitig das durchstrémende Kihimedium 42 bei jedem Ubertritt von einem Um-
strdmungsbereich hin zu dem diesen unmittelbar nachgeordneten Umstromungsbereich ebenfalls
Wirme entzieht, wodurch der hindurchtretende Gegenstand 7 entsprechend abgekihit wird.

Das der Stirnwand 41 im Austrittsbereich 21 zugewandte Stirnende 138 des Kuhielementes
208 steht tber eine Ableitung 210 mit einem Verdichter 211, wie beispielsweise einem Kompressor
oder dgl., in Verbindung, welcher das expandierte Kaitemittel 126 wiederum verdichtet und an
einem diesen nachgeordneten Warmetauscher 212, wie beispielsweise eine Kuhlvorrichtung oder
einen Kondensator, weiterférdert. Dieser Warmetauscher 212 entzieht dem Kaltemittel 126 die
dem Kaltemittel 126 durch den Verdichtungsvorgang zugefilhrte Warme, worauf anschlieRend das
komprimierte und gekiihite Kaltemittel 126 gegebenenfalls in einem Vorratsbehalter 213 fur den
weiteren Verfahrensablauf zwischengespeichert werden kann. Wie weiters schematisch angedeu-
tet, kann die Einspritzeinrichtung 209 ebenfalls Gber eine Leitung 214 mit der MeRwertumsetzvor-
richtung 199 bzw. der Steuereinrichtung 194 in Verbindung stehen, um den Expansionsvorgang
des Kaltemittels 126 im Kihlelement 208 entsprechend steuern bzw. regeln zu kénnen. Bei diesem
Abkiihivorgang des Kuhlelementes 208, bedingt durch das Expandieren des Kaltemittels 126,
werden Temperaturen von kieiner 0° C, bevorzugt zwischen -15° C und -40° C, erreicht. Dies fihrt
zu einer noch intensiveren Abkiihlung des Innenraums 56 und somit auch des durch diesen hin-
durchtretenden Gegenstandes 7.

Um den aufgebauten Unterdruck auch in den Umstréomungsbereichen 35, 35' kontrollieren bzw.
uber die zusatzliche Vakuumpumpe 193 sowie die Regeleinrichtung 49 entsprechend einstellen zu
kénnen, ist jenem Bereich auch eines der Anzeigeinstrumente 51 zugeordnet, um beispielsweise
die Fremdiuftabsaugung sowie den aufgebauten Unterdruck entsprechend ablesen bzw. kontrollie-
ren zu kénnen. Far die Art der Umstromung des Gegenstandes 7 durch das Kuhimedium 42 wird
auf die Beschreibung der Fig. 10 bis 15 hingewiesen, da dies in gleicher Art und Weise erfoigt.

Bei all den zuvor beschriebenen Umstrémungs- bzw. Durchstrémungsvorgéngen wird bevor-
zugt eine turbulente Strémung des durchstrémenden Kihimediums 42 gewahlt, um so eine intensi-
ve und gesicherte Abkihlung des Gegenstandes 7 zu erreichen. Dabei werden Mengen an Kuhi-
medium 42 zwischen 50 m%h und 600 m°/h, bevorzugt zwischen 100 m%h und 300 m*/h, durch die
Kihleinrichtung 16 geférdert. Als Kaltemittel 126 kénnen alle aus dem Stand der Technik bekann-
ten Medien Verwendung finden und sowohl in gasférmigem als auch flissigem bzw. daraus kom-
biniertem Aggregatzustand eingesetzt werden. Bei flissigen Medien ist darauf zu achten, dal die
Einfrier- bzw. Erstarrungstemperatur unterhalb der Verfahrenstemperatur liegt, um eine gesicherte
Klhlung zu gewdhrleisten.

Selbstverstandlich kénnen die einzelnen vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele und
die in diesen Ausfuhrungsbeispielen gezeigten Varianten und unterschiedlichen Ausfuhrungen
jeweils fur sich eigenstandige, erfindungsgeméaRie Lésungen bilden und beliebig miteinander kom-
biniert werden.

AbschlieRend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, dal} zum besseren Versténdnis der
Funktion der erfindungsgemaen Kuhleinrichtung viele Teile derselben schematisch und unpropor-
tional vergréRert dargestellt worden sind.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1; 2 bis 6; 7; 8, 9; 10 bis 15; 16; 17; 18; 19; 20 ge-
zeigten Ausfuhrungen den Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemafen Lésungen bilden.
Die diesbeziglichen erfindungsgemaRlen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen
dieser Figuren zu entnehmen.
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PATENTANSPRUCHE:

Verfahren zum Kahlen und gegebenenfalls Kalibrieren von l&nglichen, insbesondere konti-
nuierlich extrudierten Gegenstanden aus Kunststoff, bei dem der Gegenstand wahrend
seiner Fortbewegung in Langsrichtung in aufeinander folgenden Teilbereichen seiner
AuRenoberflidche einem unterschiedlichen Vakuum ausgesetzt wird und dabei auf eine
gegeniiber der Ausgangstemperatur niedrigere Temperatur abgekuhit wird, indem die zur
Abkiihlung zu entziehende Wéarme (ber ein den Gegenstand umspllendes Kihimedium
abgefihrt wird, dadurch gekennzeichnet, dafl der Gegenstand zumindest Uber einen Teil
seiner Aufenoberflache wahrend seiner kontinuierlichen Vorwartsbewegung in mehreren
in Extrusionsrichtung hintereinander angeordneten und voneinander getrennten Umstro-
mungsbereichen von dem Kuhimedium, welches durch ein Kuhigas gebildet ist, quer um-
strémt wird, und das Kihigas in mehreren Umstrémungsbereichen und/oder beim Uber-
gang von einem zu einem weiteren unmittelbar nachfolgenden Umstrémungsbereich zu-
satzlich auf eine Temperatur kieiner 100° C abgekiihit wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dai® der Gegenstand in in Extrusi-
onsrichtung unmittelbar aufeinanderfolgenden Umstrémungsbereichen vom Klhigas je-
weils entgegengesetzt umstréomt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal ein Abstand bzw. die
Querschnittsbreite der den Gegenstand umspulenden Schichte des Kuhigas in der senk-
recht zur Extrusionsrichtung liegenden Ebene Gber den Umstrémungsbereich in etwa
gleich groR ist oder nur Uber einen Bruchteil des Abstandes voneinander abweicht.
Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Gegenstand in den in Extrusionsrichtung aufeinander folgenden Um-
strdmungsbereichen mit zunehmendem Abstand von der Formgebung in Extrusionsrich-
tung einem hoheren Unterdruck ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal® die Zunahme des Vakuums
zwischen den unmittelbar aufeinanderfolgenden Umstrémungsbereichen stetig erfolgt und
in Extrusionsrichtung im nachfolgenden Umstrémungsbereich gegentber dem unmittetbar
vorgeordneten Umstrémungsbereich um 0,002 bar bis 0,1 bar hoher ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Gegenstand in einem Eintrittsbereich einem Vakuum zwischen 0 bar und
-0,1 bar und in einem Austrittsbereich einem Vakuum zwischen -0,1 bar und -0,5 bar aus-
gesetzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR eine Menge des Kuhigases, die im Umstromungsbereich den Gegenstand
umstrémt, ein Vielfaches derjenigen Teilmenge des Kihigases betragt, die durch einen
Spalt zwischen dem Gegenstand und einem Langssteg, der das in den Umstrémungsbe-
reich eintretende Kihigas von dem aus diesem austretenden Kuhigas trennt, hindurchtritt.
Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR das Kuhlgas auf eine Temperatur von unter 0° C, bevorzugt zwischen -15° C
bis -30° C abgekuhlt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Gegenstand vom Kihigas mit einer gegentiber einer Vorschubgeschwin-
digkeit des Gegenstandes hoheren Strémungsgeschwindigkeit umstromt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprilche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Gegenstand in den Umstrémungsbereichen mit einer Menge zwischen
50 m%/h und 600 m°/h, bevorzugt zwischen 100 m*h und 300 m*h umstrémt wird.
Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR das Kihigas von dem in Extrusionsrichtung letzten Umstrémungsbereich
gegebenenfalls unter Abkihiung wieder dem in Extrusionsrichtung ersten Umstrdmungs-
bereich zugeflhrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Gegenstand im Inneren von einem weiteren Kuhigas entgegen der Ex-
trusionsrichtung durchstréomt wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daft wahrend der Abkiihlung des Gegenstandes zwischen einem &uRleren und
einem inneren Randbereich eines Mantels ein hohes Temperaturgefélle zwischen -40° C
im auferen Randbereich und +90° C im inneren Randbereich erzielt wird.

Vorrichtung zum Kuhlen und gegebenenfalls Kalibrieren von langlichen, insbesondere kon-
tinuierlich extrudierten Gegenstanden aus Kunststoff mit einer Kihleinrichtung, die zumin-
dest eine Kithikammer umfaft, durch deren Innenraum ausgehend von einem Eintrittsbe-
reich hin zu einem Austrittsbereich der Gegenstand hindurchfuhrbar ist, und ein Gehause
der Kuhlkammer durch Stirnwande, eine Bodenplatte, Seitenwénde und eine Deckplatte
zusammengesetzt ist und daR das Geh&use durch mehrere Stutzblenden in mehrere in
senkrecht zu den Stirnwanden verlaufender Langsrichtung hintereinander angeordnete
Umstrémungsbereiche unterteilt ist, und mehrere unmittelbar aufeinanderfolgende Um-
strdbmungsbereiche miteinander strémungsverbunden sind, wobei die Stutzblenden und die
Stirnwande mit einem Durchbruch, der einer Querschnittsform bzw. Profilkontur des Ge-
genstandes entspricht, versehen sind und dal die Umstromungsbereiche durch einen in
Langserstreckung des Gehduses verlaufenden Langssteg zwischen dem Gehause und
einer Durchlaufkontur des Gegenstandes in zumindest zwei Abschnitte unterteilt sind und
die Abschnitte eines Umstrémungsbereiches uber einen Kanal miteinander verbunden so-
wie parallel zueinander in Langsrichtung verlaufend angeordnet sind, wobei je einer der
beiden Abschnitte entweder mit einem Abschnitt eines unmittelbar vorhergehenden Um-
stromungsbereiches oder einer Zuleitung und der andere Abschnitt mit einem Abschnitt
eines in Langsrichtung unmittelbar nachfolgenden Umstrémungsbereiches oder (ber eine
Ableitung mit einer Vakuumpumpe verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dal im Innen-
raum (56) des Gehd&uses (36, 37) in mehreren Umstrémungsbereichen (25 bis 35')
und/oder zwischen unmittelbar aufeinanderfolgenden Umstrémungsbereichen (25 bis 35')
eine Kuhlvorrichtung fur ein Kithigas angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal im Innenraum (56) des Ge-
hauses (36, 37) Isolierelemente (81, 98, 99) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dal ein Abstand (100)
zwischen einer Durchlaufkontur des Gegenstandes (7) und dem Gehause (36, 37)
und/oder den Isolierelementen (81, 98, 99) zumindest Uber einen Teilbereich zumindest
Uber einen groReren Teil der Profilkontur (77) des Gegenstandes (7) zwischen den beiden
Abschnitten (95, 96) in etwa gleich groR ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daf} der Abstand (100) in einer
senkrecht zur Extrusionsrichtung liegenden Ebene zwischen 1,0 mm und 20,0 mm, bevor-
zugt zwischen 5,0 mm und 10,0 mm betragt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daf® sowohl den Seitenwanden (54, 55) als auch der Deckplatte (52) und/oder der Boden-
platte (53) des Gehauses (36, 37) weitere Isolierelemente (112) an der vom Innenraum
(56) abgewandten Oberflache zugeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daf} tber die Profilkontur (77) des Gegenstandes (7) zwischen zwei in Langsrichtung hin-
tereinander angeordneten Stitzblenden (57 bis 61; 113 bis 117) mehrere in Langsrichtung
parallel zueinander angeordnete Umstrémungsbereiche (25 bis 35') angeordnet sind.
Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daR die Umstromungsbereiche (25 bis 35') zwischen dem Geh&use (36, 37) und dem Ge-
genstand (7) durch mehrere Langsstege (88, 187) voneinander getrennt sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daf die Kiihivorrichtung durch den Langssteg (88; 187) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kihlvorrichtung durch ein in jedem der beiden Abschnitte (95, 96) angeordnetes
Kithlelement (147) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriche 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
daR das Kuhlelement (123, 147) der Kuhivorrichtung zwischen zwei den Umstrémungsbe-
reich (25 bis 35") begrenzenden Stutzblenden (57 bis 61; 113 bis 117) angeordnet ist.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriche 14 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dafl das Kihlelement (123, 132, 135, 147) der Kuhlvorrichtung sich in Langsrichtung tber
mehrere hintereinander angeordnete Umstréomungsbereiche (25 bis 35') erstreckt.
Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
daR die Stutzblenden (57 bis 61; 113 bis 117) und/oder die Bodenplatte (53) des Gehau-
ses (36, 37) aus Stahl hergestelit sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
daR die Seitenwande (54, 55) und die Deckplatte (52) des Gehauses (36, 37) sowie der
Langssteg (88; 187) und die Trennwande (152 bis 157; 179 bis 183) aus Plexiglas herge-
stellt sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriche 14 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
daR das Kuhlelement (123, 129, 132, 135, 147) der Kuhivorrichtung mit einem Kaitemittel
(126) gefullt ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
daR das Kuhlelement (123, 129, 132, 135, 147) der Kihlvorrichtung durch ein Kihlrohr
(124) fur das Kaltemittel (126) mit auf das Kihlrohr (124) aufgesetzten Kuhirippen (125)
gebildet ist.

HIEZU 18 BLATT ZEICHNUNGEN
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