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Die Erfindung betrifft eine Formgebungseinrichtung fir eine Extrusionsanlage mit zumindest
einer Kalibriervorrichtung, welche zumindest ein Kalibrierwerkzeug mit mehreren in Extrusionsrich-
tung hintereinander angeordneten Kalibrierblenden umfaBt, wobei die Kalibrierblenden zumindest
eine Kalibrieréffnung mit mehreren Formflachen zum Anlegen zumindest eines hindurchzufihren-
den Gegenstandes, insbesondere eines Profils mit mehreren Hohlrdumen, sowie dazu normal
ausgerichtete und in Extrusionsrichtung voneinander distanzierte, parallel zueinander verlaufende
Stirnflachen sowie zwischen diesen sich erstreckende Seitenflichen aufweisen, wobei die erste
Stirnflache einem Eintrittsbereich und die zweite Stirnflache einem Austrittsbereich des hindurchzu-
fihrenden Gegenstandes zugewandt ist, wobei jeweils einander zugewandte Stirnflichen von
hintereinander angeordneten Kalibrierblenden bereichsweise aneinander anliegen und zwischen
zumindest zwei unmittelbar benachbarten Kalibrierblenden zumindest ein Hohlraum ausgebildet
ist, welcher sich ausgehend von der Formflédche hin zu einem Kanal erstreckt und in diesen mindet
und der Kalibriervorrichtung Mittel zur Warmeabfuhr zugeordnet sind.

Eine Formgebungseinrichtung fir eine Extrusionsanlage ist aus der US 4,181,487 A1 bekannt
geworden, welche zumindest ein Kalibrierwerkzeug mit mehreren in Extrusionsrichtung hinterein-
ander angeordneten, scheibenformig ausgebildeten Kalibrierblenden umfaft. Die einzelnen hinte-
rander angeordneten Kalibrierblenden weisen eine Kalibrieréffnung mit mehreren Formfidchen zum
Anlegen eines hindurchzufiihrenden Gegenstandes auf. Diese Kalibrierblenden weisen in etwa
senkrecht bzw. normal zu den Formflachen verlaufende Stirnfiichen auf, wobei in zumindest einer
der Stirnflachen vertieft angeordnete Kanéle, ausgehend von den Formflachen und weiter Uber
einen Verteilkanal hin zu einem Sammelkanal verlaufend angeordnet sind. Diese Kandle bilden bei
aneinander anliegenden Kalibrierblenden mehrere Hohlrdume aus, durch welche punktuell am
hindurchzuflihrenden Gegenstand eine Druckdifferenz aufgebaut werden kann. Diesen einzelnen
Kalibrierblenden sind mehrere hohimantelférmig ausgebildete Bauteile zugeordnet, welche von
einem Kihimedium durchflossen sind und aus den diesen zugeordneten Kalibrierblenden im
Bereich deren duBeren Seitenflichen die von den Kalibrierblenden aufgenommene Wéarme aus
dem Gegenstand abfiihren. Nachteilig bei dieser Ausbildung der Kalibrierblenden ist, daB nicht in
allen Anwendungsféllen ein befriedigendes Kalibrierergebnis des abzuklhlenden Gegenstandes
erzielbar war.

Weitere Formgebungseinrichtungen fiir Extrusionsanlagen sind aus der DE 199 17 837 A1,
sowie dem DE 297 16 343 U1 der gleichen Anmelderin bekannt geworden, welche zumindest eine
Kalibriervorrichtung aus insbesondere mehreren in Extrusionsrichtung hintereinander angeordne-
ten Kalibrierwerkzeugen aufweist, wobei diese Kalibriervorrichtung und/oder die Kalibrierwerkzeu-
ge mit Kihlkanélen zum DurchfluB3 eines Temperiermittels versehen sind. Weiters weist die Kalib-
riervorrichtung Formflachen zum Anlegen eines hindurchzufihrenden Gegenstandes auf, wobei
zumindest zwischen dem Extrusionswerkzeug, wie z.B. einer Dlse, der Formgebungseinrichtung
und dem in Extrusionsrichtung unmittelbar nachfolgenden ersten Kalibrierwerkzeug einer den
hindurchzufihrenden Gegenstand im Bereich der duBeren Oberfliche gegenlber dem Umge-
bungsdruck zur Ausbildung eines Hohlraums abschlieBende Dichtungsvorrichtung angeordnet ist.
Diese Dichtungsvorrichtung zur Ausbildung eines weiteren Hohlraums kann aber auch zwischen
dem ersten Kalibrierwerkzeug und mindestens einem weiteren Kalibrierwerkzeug angeordnet sein.
Diese Kalibrierwerkzeuge sind in einer Blockbauart gebildet, wobei bei dieser Ausfiihrung nicht in
allen Anwendungsféllen ein zufriedenstellendes Kalibrierergebnis erzielbar war.

Weiters sind bereits Formgebungseinrichtungen bekannt geworden, mit welchen die aus einer
Extrusionsdlse austretenden plastischen Strédnge von Profilen, insbesondere Hohlprofile oder
Rohre, auf gewiinschte AuBen- und Innenabmessungen kalibriert und in den gewlnschten AuBBen-
abmessungen eingefroren bzw. zur Erzielung der gewlinschten Eigensteifigkeit auf die dafir vor-
gesehene Temperatur abgekuhit werden. Derartige Formgebungseinrichtungen sind aus dem Buch
von Walter Michaeli "Extrusionswerkzeuge flr Kunststoffe und Kautschuk" aus dem Carl Hanser
Verlag, Miinchen/Wien, 2. vollig Uberarbeitete und erweiterte Auflage, veréffentlicht 1991, insbe-
sondere Seiten 321 bis 329, bekannt. Auf Seite 323 ist eine AuBenkalibrierung mit Vakuum ge-
zeigt, bei der das aus dem Extrusionswerkzeug austretende Extrudat in Form eines Hohlprofils in
einiger Distanz nach dem Austritt aus der Disenlippe des Extrusionswerkzeuges in ein Kalibrier-
werkzeug eingefihrt wird, durch welches das Extrudat im Bereich seiner umlaufenden AuBenfléache
an den Formflachen des Kalibrierwerkzeuges anliegend hindurchgefiihrt wird. Die spielfreie Anlage




10

15

20

25

30

35

40

45

50

AT 412 769 B

der Oberflache des Extrudates an den einzelnen Formfiachen des Kalibrierwerkzeuges wird durch
in den Formflachen angeordnete Luftdurchlasse, insbesondere Schlitze, erzielt, die Uber Versor-
gungsleitungen mit einer Vakuumquelle verbunden sind. Zur Abklihlung des Extrudates sind die
Kalibrierwerkzeuge mit einem oder mehreren umlaufenden Kanélen fir ein Temperiermittel verse-
hen und das Vakuum kann in den einzelnen Luftdurchlassen bzw. Schlitzen mit zunehmendem
Abstand von der Disenlippe des Extrusionswerkzeuges zunehmen. Die Temperatur des Tempe-
riermittels ist gegeniber der Massetemperatur des extrudierten Profils sehr gering und betrégt in
etwa 20°C. An derartige sogenannte Trockenkaliber schlieBen sich dann meistens ein oder mehre-
re Kuhlbader an, in welchen die ausreichend steifen Profile, teilweise unter Vakuumbeaufschia-
gung bzw. Benetzung Uber Spriihdisen oder das Hindurchfihren durch Wasserbader auf Raum-
temperatur abgekihit werden. In vielen Féllen kann mit derartigen Kalibrierwerkzeugen keine
ausreichende Oberflachenqualitét der hergestellten Extrudate Uber eine langere Standzeit der
Formgebungseinrichtung erzielt werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Formgebungseinrichtung, insbe-
sondere ein Kalibrierwerkzeug zu schaffen, bei welchem der zu kalibrierende und abzukihiende
Gegenstand (ber seine duBere Oberfliche mit einem nahezu gleichmaBigen Unterdruck beauf-
schlagt werden kann und dabei gleichzeitig eine Reduzierung des maschinentechnischen Aufwan-
des fir die Herstellung erzielbar ist.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gel6st, daB der Hohiraum oder die Hohirdume Uber
einen {iberwiegenden Teil des Umfanges der Kalibrieréffnung in Richtung der von den Formflachen
umgrenzten Kalibrieréffnung gedffnet ist bzw. sind. Der Uberraschende Vorteil dieser Losung liegt
darin, daB3 bei der Anordnung eines Hohlraumes oder mehrere Hohlraume Uber den Uberwiegen-
den Teil des Umfangs der Kalibrieréffnung hin zu der von den Formflachen umgrenzten Kalibrier-
6ffnung, bedingt durch den umlaufenden Hohlraum, ein gleichméfiges homogenes Vakuum uber
den nahezu gesamten Profilumfang erzielbar ist. Vorteilhaft ist dabei weiters, daB auch schwierig
zu kalibrierende Profilsektionen nunmehr mit einem gegeniber dem Umgebungsdruck geringeren
Druck beaufschlagbar sind, und so auch in diesen Bereichen ein einwandfreies Kalibrierergebnis
erzielbar ist. Gleichfalls wird durch diese gleichmaBige Druckdifferenz zwischen den Hohlkammern
des Hohiprofils und den &ufleren Oberflichen des Gegenstandes eine nahezu vollsténdige Anlage
der duBeren Oberflachen an den Formflachen erzielt, wodurch eine noch hohere MaBhaltigkeit fur
den herzustellenden Gegenstand erzielbar ist. Durch die Ausbildung des umlaufenden Hohlraums
Uber den Umfang der Kalibrieréffnung verringert sich auch noch der Herstellungsaufwand fir die
ansonst bei einer Blockbauart notwendigen und in die Kalibrierblécke eingesenkten Vakuumschilit-
ze sowie der Bohrungen zur Beaufschlagung der Vakuumschlitze mit Unterdruck.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung, wie diese in den Anspriichen 2 oder 3 gekennzeich-
net ist, da mit zunehmenden Abstand von der Formfliche das Volumen des Hohlraums zunimmt
und damit ein héherer Querschnitt zur Absaugung der Luft und Aufbauen des Unterdruckes zur
Verfligung steht, wodurch auch bei langeren Absaugwegen die Druckverluste ausgeglichen wer-
den kénnen und so wiederum im Bereich der auBeren Oberflache des Gegenstandes ein nahezu
homogenes Vakuum aufgebaut werden kann.

Weitere vorteilhafte Ausbildungen sind in den Anspriichen 4 bis 7 gekennzeichnet, wodurch,
bedingt durch die Wahl der Weite des Hohiraums, ein entsprechender Durchstromquerschnitt
festgelegt wird und im unmittelbaren Ubergangsbereich zwischen einander zugewandten Stirnfla-
chen von unmittelbar hintereinander angeordneten Kalibrierblenden die Dimension des Hohlraums
bzw. des Spaltes zwischen den Stirnflachen entsprechend gew&hit werden kann, sodaf3 einerseits
Strémungsverluste ausgeglichen werden kénnen und andererseits ein zu starkes Ansaugen der
Oberflachenpartien des Gegenstandes in den Vakuumschlitz verhindert wird.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung ist im Anspruch 8 beschrieben, da damit eine noch feinere
Festlegung der Druckdifferenz zwischen den Hohlkammern des Gegenstandes und der duBeren
Oberflache desselben festlegbar ist.

Ein verbesserter und zerstérungsfreier Einlauf des Gegenstandes in die einzelnen Kalibrier-
blenden wird durch die Merkmale, wie diese im Anspruch 9 angegeben sind, erzielt.

Weitere vorteilhafte Ausbildungen der Formgebungseinrichtung, insbesondere der Kalibrier-
blenden, sind in den Anspriichen 10 bis 14 beschrieben, wobei die dabei erzielbaren Vorteile der
detaillierten Figurenbeschreibung zu entnehmen sind.
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Vorteilhaft sind aber auch Weiterbildungen, wie sie in den Anspriichen 15 bis 26 beschrieben
worden sind, da dadurch eine bessere und gerichtetere Warmeabfuhr aus dem Gegenstand hin zu
den Kalibrierblenden erfolgen kann. Aufgrund des Wegfalls von zusétzlichen Bohrungen hin zu den
einzelnen Vakuumschlitzen ist eine nahe Anordnung der Durchstréméffnungen zu den Formfia-
chen der Kalibrieréffnung méglich, wobei diese Durchstréméffnungen die Kalibrierwerkzeuge in
Extrusionsrichtung durchsetzen.

Durch die Weiterbildungen, wie diese in den Anspriichen 27 bis 35 gekennzeichnet sind, kann
aus schwierig zu kihlenden Profilsektionen des Gegenstandes ebenfalls noch eine vorbestimmba-
re Warmemenge abgefihrt werden, wobei zusatzlich noch bereichsweise der Aufbau der Druckdif-
ferenz auf einfache Art und Weise veranderbar ist.

SchlieBlich sind noch weitere vorteilhafte Ausbildungen der Formgebungseinrichtung in den
Anspriichen 36 und 37 gekennzeichnet, weil dadurch so dem eintretenden Gegenstand bereits hier
nahzu Gber den ganzen Umfang der Kalibrieréffnung eine entsprechende Warmemenge entzogen
werden kann.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargesteliten Ausfih-
rungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Extrusionsanlage mit einer erfindungsgeméBen Formgebungseinrichtung in Sei-

tenansicht und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 2 einen Teilbereich der Formgebungseinrichtung nach Fig. 1 in Draufsicht bei abgeho-

bener Deckplatte in vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 3 eine Kalibrierblende der Formgebungseinrichtung in Ansicht gemas den Linien il - Ill
in Fig. 2;
die Kalibrierblende in Draufsicht, geschnitten geméf den Linien IV - IV in Fig. 3;
den Ubergangsbereich zwischen zwei Durchstréméffnungen von unmittelbar benach-
bart angeordneten Kalibrierblenden in Draufsicht, geschnitten und vergréBertem Maf3-
stab;

Fig. 6 einen Teilbereich der Kalibrierdffnung innerhalb der Kalibrierblende im Bereich eines

Vorsprungs in Stirnansicht und vergroertem MaBstab;

Fig. 7 eine andere Ausbildung des Teilbereiches der Kalibrieréffnung mit einem darin ange-

ordneten Vorsprung in Stirnansicht und vergréBerter schematischer Darstellung;

Fig. 8 eine weitere Kalibrierblende des Kalibrierwerkzeuges in Ansicht, gemas den Linien

VIl - VIl in Fig. 2;
Fig. 9 die Kalibrierblende nach Fig. 8 in Draufsicht, geschnitten gemaB den Linien IX - IX in
Fig. 8.

Einfihrend sei festgehalten, daB in den unterschiedlich beschriebenen Ausflhrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kdnnen.
Weiters kénnen auch Einzelmerkmale aus den gezeigten unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen
fir sich eigenstandige, erfindungsgeméafe Lésungen darstellen.

In der Fig. 1 ist eine Extrusionsanlage 1 gezeigt, die aus einem Extruder 2, einer diesem nach-
geordneten Formgebungseinrichtung 3, einer dieser nachgeordneten Kihleinrichtung 4, welche
gegebenenfalls auch eine Kalibriereinrichtung darstellen kann, sowie einem dieser nachgeordneten
Raupenabzug 5 fur einen extrudierten Gegenstand 6 besteht. Der Raupenabzug 5 dient dazu, den
Gegenstand 6, beispielsweise ein Profil, insbesondere ein Hohlprofil mit Profilsektionen, welchen
im Inneren des Profils ein Hohlraum zugeordnet ist und solchen, welche aus einem Vollmaterial
gebildet sind, aus Kunststoff fir den Fensterbau in Extrusionsrichtung 7 - geméan eingetragenem
Pfeil - ausgehend vom Extruder 2 durch die Formgebungseinrichtung 3 sowie Kuhleinrichtung 4
abzuziehen und mittels nicht néher dargesteliter Einrichtungen, wie beispielsweise Sagen und dgl.,
entsprechend abgeléngt werden kann. Die Formgebungseinrichtung 3 besteht bei diesem Ausfiih-
rungsbeispiel aus einem Extrusionswerkzeug 8, einer Kalibriervorrichtung 9 und Stitzblenden 10 in
der Kinhleinrichtung 4. Die Stitzblenden 10 kénnen aber auch zusatzlich zur Stitzfunktion als
Kalibrierblenden fir den Gegenstand 6 ausgebildet sein.

Im Bereich des Extruders 2 befindet sich ein Aufnahmebehéliter 11, in welchem ein Material 12,

Fig.
Fig.
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wie beispielsweise ein Gemisch bzw. ein Granulat zur Bildung eines Kunststoffes 13, bevorratet ist
und mit zumindest einer Férderschnecke 14 im Extruder 2 dem Extrusionswerkzeug 8 zugefiihrt
wird. Weiters umfaBt der Extruder 2 noch eine Plastifiziereinheit 15, durch welche wéhrend des
Durchtretens des Materials 12 durch diese mittels der Forderschnecken 14 sowie gegebenenfalls
zusétzlicher Heizeinrichtungen 16 das Material 12 geman dem diesen innewohnenden Eigenschaf-
ten unter Druck und gegebenenfalls Zufuhr von Wéarme erwarmt und plastifiziert wird. Vor dem
Eintritt in das Extrusionswerkzeug 8 wird der Massestrom aus dem plastifizierten Material 12 in
Ubergangszonen 17 hin zum gewtinschten Profilquerschnitt gefihrt.

Das Extrusionswerkzeug 8 mit der Plastifiziereinheit 15 und dem Aufnahmebehaiter 11 sind auf
einem Maschinenbett 18 abgestitzt bzw. gehaltert, wobei das Maschinenbett 18 auf einer ebenen
Aufstandsflache 19, wie beispielsweise einem ebenen Hallenboden, aufgestelit ist.

Die Kalibriervorrichtung 9 mit der dieser nachgeordneten Kihleinrichtung 4 ist auf einem Kalib-
riertisch 20 angeordnet bzw. gehaltert, wobei sich der Kalibriertisch 20 Uber Laufrollen 21 auf einer
auf der Aufstandsflache 19 befestigten Fahrschiene 22 abstiitzt. Diese Lagerung des Kalibrierti-
sches 20 Uber die Laufrollen 21 auf der Fahrschiene 22 dient dazu, um den gesamten Kalibrier-
tisch 20 mit den darauf angeordneten Ein- bzw. Vorrichtungen in Extrusionsrichtung 7 - gemén
eingetragenem Pfeil - vom bzw. hin zum Extrusionswerkzeug 8 verfahren zu kénnen. Um diese
Verstellbewegung leichter und genauer durchfiihren zu kénnen, ist beispielsweise einer der Lauf-
rollen 21 ein Verfahrantrieb 23, wie schematisch in strichlierten Linien angedeutet, zugeordnet, der
eine gezielte und gesteuerte Langsbewegung des Kalibriertisches 20 hin zum Extruder 2 oder weg
vom Extruder 2 erméglicht. Fir den Antrieb und die Steuerung dieses Verfahrantriebes 23 kénnen
jegliche aus dem Stand der Technik bekannten Lésungen und Aggregate verwendet werden.

Die Kalibriervorrichtung 9 ist aus mehreren in Extrusionsrichtung 7 - geman eingetragenem
Pfeil - hintereinander angeordneten und vereinfacht dargestellten Kalibrierwerkzeugen 24 bis 27
gebildet und auf einer Aufnahmeplatte abgestiitzt und beispielsweise als Vakuumkalibrierung
ausgebildet, wobei die Kalibrierung des extrudierten Gegenstandes 6 innerhalb der einzelnen
Formgebungs- bzw. Kalibrierwerkzeuge 24 bis 27 erfolgt.

Diese Kalibrierung kann beispielsweise eine Kombination aus Trocken- und NaBkalibrierung
bzw. nur eine vollstdndige Trockenkalibrierung umfassen. Weiters kann auch ein Zutritt von Umge-
bungsluft hin zum Gegenstand 6, zumindest zwischen dem Extrusionswerkzeug 8 und dem ersten
Kalibrierwerkzeug 24 und/oder zumindest zwischen dem ersten Kalibrierwerkzeug 24 und weiteren
Kalibrierwerkzeugen 25 bis 27, volistandig verhindert werden. Selbstverstandlich ist es aber auch
mdglich, zumindest bereichsweise zwischen den einzelnen Kalibrierwerkzeugen 24 bis 27 einen
Zutritt von Umgebungsiuft hin zum Gegenstand 6 zu erméglichen bzw. Wasserbader anzuordnen.

Die Kihleinrichtung 4 fir den aus der Kalibriervorrichtung 9 austretenden Gegenstand 6 um-
faBt zumindest eine Kihlkammer 28, welche durch ein vereinfacht dargestelltes Gehduse gebildet
ist und durch die im Innenraum der Kihlkammer 28 angeordneten und vereinfacht dargestellten
Stitzblenden 10 in unmittelbar aufeinanderfolgende Bereiche unterteilt ist. Es ist aber auch mog-
lich, den Innenraum der Kihlkammer 28 auf einen gegeniber dem atmosphérischen Luftdruck
liegenden Druck abzusenken.

Der Gegenstand 6 weist nach dem Austritt aus dem Extrusionswerkzeug 8 eine durch das
Extrusionswerkzeug 8 vorgegebene Querschnittsform auf, welche in den daran anschlieBenden,
die Kalibriervorrichtung 9 bildenden Kalibrierwerkzeugen 24 bis 27 entsprechend kalibriert
und/oder gekuhlt wird, bis der zdhplastische Gegenstand 6 oberflachlich bzw. Randbereiche des-
selben soweit abgekihlt sind, sodaB seine AuBenform stabil sowie in ihnren Abmessungen entspre-
chend ausgebildet ist. AnschlieBend an die Kalibriervorrichtung 9 durchlduft der Gegenstand 6 die
Kihieinrichtung 4, um eine weitere Abkiihlung und gegebenenfalls Kalibrierung zu erreichen und
so die im Gegenstand 6 noch enthaltene Restwéarme abzufiihren.

Wie aus dieser vereinfachten Darstellung zu ersehen ist, ist zumindest eines der Kalibrierwerk-
zeuge 25 bis 27 aus mehreren hintereinander angeordneten Kalibrierblenden 29 bis 37 gebildet,
wobei die detaillierte Beschreibung fir die Ausbildung der einzelnen Kalibrierwerkzeuge 25 bis 27
in den nachfolgenden Figuren erfoigt.

In den Fig. 2 bis 9 ist das Kalibrierwerkzeug 25 der Kalibriervorrichtung 9 bzw. die diese bil-
denden Kalibrierblenden 29 bis 37 in vergroBertem MaBstab sowie vereinfacht dargestellt gezeigt.
Die einzelnen Kalibrierblenden 29 bis 37 weisen zumindest eine Kalibrier6ffnung 38 mit mehreren
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schematisch angedeuteten Formflachen 39 bis 42 zum Anlegen zumindest eines hindurchzufih-
renden Gegenstandes 6 auf. Bei diesen hindurchzufiihrenden Gegenstdnden 6 handelt es sich
zumeist um Profile fir den Fensterbau, insbesondere mit zumindest einer von einem Profilmantel
umschlossenen Hohlkammer, wobei diese durch mehrere schematisch angedeutete Stege, welche
in unterschiedlichen Raumrichtungen verlaufen kénnen, in weitere Hohlkammern unterteilt ist.

Weiters weisen die einzelnen Kalibrierblenden 29 bis 37 normal zu den Formfidchen 39 bis 42
sowie in Extrusionsrichtung 7 voneinander distanzierte, parallel zueinander verlaufende Stirnflé-
chen 43, 44 sowie zwischen diesen sich erstreckende Seitenflachen 45 bis 48 auf. Bei diesem hier
gezeigten Ausflhrungsbeispiel sind die beiden einander gegeniberliegenden Seitenflachen 45, 46
beidseits der Kalibrieréffnung 38 und die weiteren Seitenflichen 47 und 48 an der Ober- bzw.
Unterseite der Kalibrierblenden 29 bis 37 angeordnet. In Folge der gewahlten Darstellung fur die
Extrusionsrichtung 7 ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel die erste Stirnflache 43 einem Eintrittsbe-
reich 49 und die zweite bzw. weitere Stirnflache 44 einem Austrittsbereich 50 des hindurchzufih-
renden Gegenstandes 6 zugewandt.

Wie insbesondere aus der Darstellung der Fig. 2 und 4 zu ersehen ist, ist zwischen zumindest
zwei unmittelbar benachbarten Kalibrierblenden 29 bis 37 bzw. den einander zugewandten Stirn-
flaichen 44, 43 zumindest ein Hohlraum 51 ausgebildet, welcher ausgehend von der Kalibrierdff-
nung 38 bzw. der diese umgrenzenden Formflachen 39 bis 42 hin zu einem Kanal 52, 53 erstreckt
und in diesen mindet. Dabei ist es aber selbstverstandlich méglich, nur einen der Kanéle 52, 53
dem Hohlraum 51 zuzuordnen, wobei die Anzahl der Kanéle je nach aufzubauendem Unterdruck
im Hohiraum 51 frei gewahlt werden kann. Die beiden Kanéle 52, 53 sind bevorzugt vertieft in der
Deck- bzw. Grundplatte 54, 55 angeordnet, wobei schematisch angedeutet ist, daB zumindest
einer der Kandle 52, 53 Uber einen Anschlu3 mit einer Ansaugleitung 56 mit zumindest einer hier
nicht dargesteliten Absaugvorrichtung, insbesondere einem Vakuumerzeuger, verbunden ist.

Die einzelnen hintereinander, unmittelbar nacheinander angeordneten Kalibrierblenden 29 bis
37 des hier vereinfacht dargestellten Kalibrierwerkzeuges 25 sind im Bereich ihrer Stirnflachen 43,
44 derart ausgebildet, daf3 im Bereich der aneinander anliegenden Stirnflachen eine nahezu voll-
standige Abdichtung durch die plane Anlage der Flachen erzielbar ist. Gleiches giit auch fir die
Anlagefldchen der Deck- bzw. Grundplatte 54, 55 im Anlagebereich an den Seitenflachen 47, 48,
wodurch auch hier eine ausreichende Dichtwirkung erzielbar ist und aufgrund der mit dem Kanal
52, 53 in Verbindung stehenden Absaugvorrichtung auch ein gegeniber dem &uBeren Umge-
bungsdruck reduzierter Druck Uber den gesamten Hohlraum 51 aufbaubar ist.

Wie aus einer Zusammenschau der Fig. 3 und 4 nun zu ersehen ist, ist der Hohlraum 51 bzw.
sind die Hohlrdume Uber einen Uberwiegenden Teil des Umfanges der Kalibrieréffnung 38 in Rich-
tung der von den Formflachen 39 bis 42 umgrenzten Kalibrieréffnung 38 geéffnet. Damit ist es
nunmehr méglich, den hindurchzufiihrenden Gegenstand 6 im Bereich seiner duBeren Oberflé-
chen, also jenen, welche den Formflachen 39 bis 42 zugewandt sind, nahezu vollstandig mit einem
gegeniber dem &uBeren Luftdruck abgesenkten Luftdruck zu beaufschlagen, wodurch in den
Hohlkammern des Gegenstandes 6 der Umgebungsluftdruck zur Wirkung kommt und eine Druck-
differenz zwischen den Hohlkammern des Gegenstandes und der &duBeren Oberfliche des Ge-
genstandes erzielbar ist. Durch diese zumindest bereichsweise lber den Umfang der Kalibrierdff-
nung 38 aufgebauten Druckdifferenz erfolgt ein Ansaugen des noch zéhplastischen Gegenstandes
6 an die Formflachen 39 bis 42, wodurch es einerseits zu einer Anlage der &uBeren Oberflache
des Gegenstandes 6 an den Formflachen 39 bis 42 kommt und andererseits bedingt durch die
zusétzliche - spéter noch detaillierter beschriebene - Abkihlung dem Gegenstand 6 die wahrend
dem Extrusionsproze3 zugefiihrte Warmemenge wiederum entzogen und so die gewiinschte
Querschnittsform des Gegenstandes 6 festgelegt wird.

Dabei weist bei diesem Ausflhrungsbeispiel der Hohlraum 51, ausgehend von den Formfla-
chen 39 bis 42 in paralleler Richtung zu den Formfldchen 39 bis 42 gemessen, eine unterschied|i-
che Weite 57 bis 59 auf, wobei diese mit zunehmenden Abstand von der Formflache 39 bis 42
zunimmt.

Wie nun am besten aus der Fig. 4 zu ersehen ist, weist der Hohlraum 51 zwischen den hier
dargestellten Kalibrierblenden 30 und 31 im Bereich der einander zugewandten Stirnflaichen 43, 44
Uber eine erste Distanz 60 von 0,3 mm bis 5,0 mm, bevorzugt von 0,5 mm bis 2,0 mm, ausgehend
von einer der Formflichen 39 bis 42 in senkrechter Richtung zu dieser die Weite 57 zwischen
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0,2 mm und 3,0 mm, bevorzugt zwischen 0,4 mm und 1, 0 mm, auf, wobei in diesem Bereich an
der Kalibrierblende 29 bis 37 erste Teilstirnflaichen 61 ausgebildet sind. Dabei ist der Hohlraum 51
Uber die Lange der ersten Teilstirnfliche 61, also in Richtung der ersten Distanz 60 spaltférmig
ausgebildet, wobei die erste Weite 57 je nach Profilform des zu kalibrierenden Gegenstandes 6
bzw. aufgrund der aufzubauenden Druckdifferenz zwischen dem Hohlraum 51 und den Hohlkam-
mern des Gegenstandes 6 in den angegebenen Dimensionen gewéhit werden kann.

Im AnschluB an die erste Distanz 60 weist der Hohlraum 51, ausgehend von dieser ersten Dis-
tanz 60 Uber eine weitere Distanz 62 von 6,0 mm bis 20,0 mm ebenfalls in senkrechter Richtung zu
den Formflachen 39 bis 42 die Weite 58 zwischen 1,0 mm und 2,5 mm auf, wobei wiederum an der
Kalibrierblende 29 bis 37 zweite Teilstirnflachen 63 ausgebildet sind. AnschlieBend an die zweite
Distanz 62 weist der Hohlraum 51 die Weite 59 zwischen 2.5 mm und 10,0 mm auf, wobei an der
Kalibrierblende dritte Teilstirnflichen 64 ausgebildet sind. Die angegebenen Weiten 57 bis 59
erstrecken sich jeweils ausgehend von der Stirnflache 44 der vorgeordneten Kalibrierblende 29 bis
36 bis hin zu den Teilstirnflachen 61, 63 sowie 64.

Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die Teilstirnflachen 61, 63 und 64 parallel
zu den Stirnflachen 43, 44 ausgerichtet, jedoch von diesen um die Weiten 57 bis 59 beabstandet
angeordnet. Durch die unterschiedlichen Weiten 57 bis 59 wird das Volumen des Hohlraumes 51
mit zunehmendem Abstand bzw. Distanz von der Kalibrieréffnung 38 vergréBert, wodurch Stré-
mungsverluste beim Aufbau des Unterdrucks im Hohlraum 51 auch Uber langere Strémungswege
bis hin in den Bereich der ersten Teilstirnflichen 61 ausgeglichen werden kénnen und so ber den
Umfang der Kalibrieréffnung 38 nahezu ein gleichmaBiger Unterdruck aufbaubar ist. Dadurch ist es
méglich, Gber nahezu den gesamten Umfang des abzukihlenden Gegenstandes 6 eine gleichmaé-
Bige Druckdifferenz zwischen der AuBenseite und der Hohlkammer des Gegenstandes 6 aufzu-
bauen.

Um beispielsweise unterschiedliche Wandstérken des Gegenstandes 6 einem Unterdruck aus-
zusetzen und dabei beabsichtigte Druckunterschiede Uber den Umfang aufbauen zu kdnnen, ist es
selbstverstandlich auch méglich, die Weite 57 zwischen der ersten Teilstirnflache 61 und der dieser
zugeordneten weiteren Stirnflache 44 der unmittelbar vorgeordneten Kalibrierblende 30 tber den
Umfang der Kalibrieréffnung unterschiedlich auszubilden. Dabei ist zu beachten, daB der Unter-
druck im Bereich des Hohlraumes 51 derart gewahlt wird, daB die aufgebaute Druckdifferenz
zwischen den Hohlkammern des Gegenstandes 6 und dem Hohiraum 51 an den Abkulhlungsgrad
des Gegenstandes 6 angepaft ist.

Weist der abzukihlende Gegenstand 6 noch eine relative Weichheit auf, d. h. er ist noch
z&hplastisch, ist die Druckdifferenz geringer zu wéhlen, als in jenem Bereich, in dem der Gegen-
stand bereits weiter abgekihlt ist und der den Gegenstand 6 bildende AuBenmantel bereits eine
gewisse Eigensteifigkeit aufweist. Wiirde die Druckdifferenz zu hoch gewahlt werden, kann es zu
einem FormschluB3 im Bereich zwischen der ersten Teilstirnflache 61 und der dieser zugewandten
weiteren Stirnflache 44 der unmittelbar vorgeordneten Kalibrierblende kommen, und es wirde dies
zu einer Beschadigung des abzukiihlenden Gegenstandes 6 flihren. Dabei wirde die &ufBere
Oberflache des Gegenstandes 6 zumindest bereichsweise in den Spalt zwischen der ersten Teil-
stirnflache 61 und der weitere Stirnflaiche 44 hineingesaugt, wodurch zumindest bereichsweise ein
FormschluB3 Uber den Umfang des Gegenstandes 6 auftritt. Um den Einlauf des abzukihlenden
Gegenstandes 6 in die einzelnen Kalibrierblenden 29 bis 37 zu verbessern, ist es vorteilhaft, wenn
im Ubergangsbereich zwischen den Formfldchen 39 bis 42 und den unmittelbar benachbarten
ersten Teilstirnfldchen 61 ein Radius 65 angeordnet ist, welcher eine GréBe zwischen 0,1 mm und
1,0 mm aufweisen kann. Es sind aber selbstverstandlich jede anderen AusmaBe fir den Radius 65
maglich.

Der Hohlraum 51 ist im Bereich der beiden gegentiiberliegenden Seitenfidchen 45, 46, welche
bei diesem Ausflihrungsbeispiel vertikal ausgerichtet sind, auf der von der Kalibrieréffnung 38
abgewandten Seite durch zumindest zwei leistenférmig ausgebildete Bauteile 66 begrenzt, wie
dies im linken Bereich der Fig. 4 schematisch durch eine strichpunktierte Linie angedeutet ist. Es
ist aber selbstversténdlich auch méglich, die leistenférmigen Bauteile 66 einstlckig mit den Kalib-
rierblenden 30 bis 37 zu verbinden, wodurch die einzelnen Kalibrierblenden einstiickig ausgebildet
sind. Dies ist dann der Fall, wenn der Hohiraum 51 durch eine Vertiefung in einer der Stirnflichen
43, 44 der Kalibrierblenden 30 bis 37 gebildet ist. Diese Vertiefung kann beispielsweise durch
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Ausfrésen hergestellt werden, wobei die Tiefe der Ausfrasung der entsprechenden Weite 57 bis 59
zur Bildung des Hohlraumes 51 entspricht. Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel, insbe-
sondere der Darstellung in der Figur 3, ist gezeigt, daB3 der Hohlraum 51 im Bereich der weiteren
einander gegendiberliegenden Seitenfldchen 47, 48 in zumindest einem Kanal 52, 53 miinden.

Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die einzelnen Teilstirnflachen 61, 63 und
64 dem Eintrittsbereich 49 des hindurchzufiihrenden Gegenstandes 6 durch die Kalibriervorrich-
tung 9 zugewandt. Es ist aber selbstverstandlich auch méglich, die einzelnen Teilstirnflaichen 61,
63 und 64 auch im Bereich der davon abgewandten weiteren Stirnfldche 44 - also dem Austrittsbe-
reich 50 - zuzuwenden.

Durch die Anordnung des Hohlraumes 51 Uber nahezu den gesamten Umfang des Gegen-
standes 6 ist es méglich, der Kalibrieréffnung 38 in den einzelnen Kalibrierblenden 29 bis 37 unmit-
telbar benachbart zu dieser mehrere Durchstroméffnungen 67 fir ein Temperiermedium zuzuord-
nen, wobei diese Durchstréméffnungen lUber den Umfang der Kalibrieréffnung 38 nahezu gleich-
mansig verteilt angeordnet sind, wodurch ein gleichmaBiger Warmeentzug Uber die gesamte duBBere
Oberflache des an den Formflachen 39 bis 42 anliegenden und entlanggleitenden Gegenstandes 6
erzielbar ist.

Die einzelnen Durchstrémaffnungen 67 durchsetzen die Kalibrierblenden 30 bis 37 in paralleler
Ausrichtung zu den Formflachen 39 bis 42 und sind normal zu den Stirnflichen 43, 44 ausgerich-
tet. Zur Erzielung gleichartig ausgebildeter Kalibrierblenden 30 bis 37 ist es vorteilhaft, wenn in den
unmittelbar benachbarten Kalibrierblenden die Durchstréméffnungen 67 jeweils fluchtend zueinan-
der ausgerichtet sind und diese die Kalibrierblenden 30 bis 37 im Bereich der zweiten Teilstirnfla-
che 63 durchsetzen. Durch diese Anordnung ist es méglich, daf3 das durch die Durchstréméffnun-
gen 67 hindurchgefiihrte Temperiermedium, insbesondere ein Kihimedium, nahe den Formflachen
39 bis 42 hindurchgeflhrt werden kann, um so einen effizienten Warmeentzug zu erzielen.

Durch die Distanzierung der zweiten Teilstirnflache 63 von der dieser zugewandten weiteren
Stirnflache 44 ist die Anordnung eines eigenen Verbindungsteiles 68 zwischen unmittelbar hinter-
einander angeordneten Kalibrierblenden 30 bis 37 zwischen den jeweils zueinander fluchtend
ausgerichteten Durchstréméffnungen 67 erforderlich, um so diese miteinander in Strémungsver-
bindung zu setzen, wodurch ein Austritt des durch die Durchstréméffnungen 67 hindurchgefihrten
Temperiermediums in den unter einem Unterdruck befindlichen Hohlraum 51 verhindert ist.

Sind die Durchstréméffnungen, wie hier dargestellt, durch Bohrungen gebildet, kann der Ver-
bindungsteil 68 rohrférmig ausgebildet sein, wobei noch zustétzlich zur Abdichtung zwischen der
zweiten Teilstirnflache 63 und der weiteren Stirnfldche 44 der unmittelbar vorgeordneten Kalibrier-
blende 30 zumindest ein Dichtelement 69 angeordnet ist.

In der Fig. 5 ist in einem gréBeren MaRstab der Ubergangsbereich zwischen zwei unmittelbar
fluchtend hintereinander angeordneten Durchstréméffnungen 67 der beiden unmittelbar hinterein-
ander angeordneten Kalibrierblenden 30, 31 gezeigt. Wie hier nun besser zu ersehen ist, ist bei
diesem Ausflhrungsbeispiel die Weite 58 zwischen der zweiten Teilstirnflaiche 63 und der weiteren
Stirnflache 44 der vorgeordneten Kalibrierblende 30 derart gewahit, daB das Dichtelement 69 in
Richtung der Durchstréméffnungen 67 vorgespannt zusammengedriickt ist und so eine allseitige
Abdichtung im Ubertrittsbereich zwischen den unmittelbar hintereinander angeordneten Durch-
stréméffnungen 67 erzielt ist. Zur besseren Halterung und Montage des Dichtelementes 69 ist es
vorteilhaft, wenn im Verbindungsteil 68, insbesondere in jenem Endbereich desselben, der der
vorgeordneten Kalibrierblende 30 zugeordnet ist, eine nutformige Vertiefung 70 in einer duBeren
Umfangsfléche ausgebildet ist. Es ist aber selbstversténdlich auch méglich, zwischen den hinter-
einander angeordneten Durchstréméffnungen 67 im Ubertrittsbereich zwischen unmittelbar be-
nachbarten Kalibrierblenden 30 bis 37 entweder nur den Verbindungsteil 68 oder nur zumindest ein
Dichtelement 69 anzuordnen.

Wie insbesondere aus der Darstellung der Fig. 5 zu ersehen ist, Uberragt der Verbindungsteil
68 die zweite Teilstirnfiache 63 um einen Uberstand 71, der maximal der zweiten Weite 58 des
Hohlraumes 51 in diesem Abschnitt entspricht. Vorteilhaft ist es jedoch, wenn der Uberstand 71
kleiner der zweiten Weite 58 des Hohlraumes 51 gewéhlt wird. Selbstverstandlich ist es aber auch
moglich, den Verbindungsteil 68 derart auszubilden, daB er in die Endbereiche der unmittelbar
hintereinander angeordneten Durchstréméffnungen 67 hineinragt, wodurch gegebenenfalls auf die
Anordnung des Dichtelementes 69 verzichtet werden kann.
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Zur Vereinfachung der Zeichnungen und der besseren Ubersichtlichkeit halber wurde auf die
Darstellung diverser Zu- sowie Ableitungen zu den einzelnen Durchstréméffnungen 67 verzichtet,
wobei es dariiber hinaus aber noch maglich ist, mehrere nebeneinander angeordnete und bevor-
zugt einer Formflache 39 bis 41 zugeordnete Durchstroméffnungen 67 zu einzelnen Durchstrém-
gruppen zusammenzufassen und diese einzelnen Durchstrémgruppen jeweils mit einer gemein-
samen Zu- sowie Ableitung zu verbinden. Dadurch ist es maglich, beispielsweise unterschiedlich
temperierte Temperiermedien durch einzelne Durchstrémgruppen hindurchzuleiten, wodurch
beispielsweise unterschiedliche Warmemengen aus dem Gegenstand 6 abgefiihrt werden kénnen
bzw. einzelne Formflachen 39 bis 42 unterschiedlich stark zu kihlen.

Dariiber hinaus kann aber auch ein in einer Durchstrémgruppe gekilihltes Temperiermedium
und in einer anderen Durchstromgruppe ein erwdrmtes Temperiermedium hindurchgefiihrt werden,
wodurch beispielsweise innere Spannungen des Profils ausgeglichen werden kénnen. Dabei kann
beispielsweise die Anspeisung, also die Zuleitung fir die Durchstréméffnungen 67 und/oder eine
der Durchstromgruppen in der zweiten Kalibrierblende 30 und die Ableitung in einer der letzten
Kalibrierblenden 34 bis 37 des Kalibrierwerkzeuges 25 erfolgen. Dabei sei erwédhnt, da3 die hier
dargestellte Anzahl der Kalibrierblenden 29 bis 37 nur beispielhaft gewé&hit worden ist und selbst-
verstandlich jede beliebige Anzahl hinterander zu einem Kalibrierwerkzeug zusammengesetzt
werden kann. Die Anzahl der Kalibrierblenden 29 bis 37 und somit die sich damit ergebende Lénge
des Kalibrierwerkzeuges 25 hangt vom abzukihlenden Gegenstand 6 und der daraus abzufihren-
den Warmemenge ab und ist frei wahibar. Auch ist die hier dargestellte Kalibrierdffnung 38 nur
beispielhaft fir eine Vielzahl von méglichen Querschnittsformen gewahit.

Weiters ist in den Fig. 3 und 4 noch dargestellt, daB zur Ausformung von nutférmigen Profilsek-
tionen des hindurchzufihrenden Gegenstandes 6 es moglich ist, zumindest einen Uber die Form-
flache 39 bis 42 vorragenden und durch Teilformflachen 72 begrenzten Vorsprung 73 anzuordnen.
Um auch in diesem Bereich der Profilsektion eine ausreichende Warmemenge abflihren zu kon-
nen, ist zumindest eine den Vorsprung 73 durchsetzende weitere Durchstrémdéffnung 74 in diesem
angeordnet.

Wie nun besser aus einer vergroBerten Darstellung in der Fig. 6 zu entnehmen ist, Uberragt der
Vorsprung 73 die Formflache 39 zur Ausbildung einer nutférmigen Profilsektion innerhalb des
hindurchzufliihrenden Gegenstandes 6. Dabei sind die weiteren Durchstréméffnungen 74 paraliel
zu den ersten Durchstroméffnungen 67 ausgerichtet, wobei der oder die weiteren Durchstrémoff-
nungen 74 bevorzugt ausgehend von der ersten Kalibrierblende 29 durchgehend bis zur letzten
Kalibrierblende 37 verlaufend ausgebildet sind. Es ist aber selbstverstandiich auch méglich, andere
Anordnungen flr die weitere Durchstrémoffnung 74 zu wahlen.

Zur Zufuhr eines Temperiermediums ist die weitere Durchstroméffnung 74 mit einer hier nicht
naher dargestellten Zuleitung in der ersten Kalibrierblende 29 verbunden. Selbstverstandlich ist es
aber auch moglich, die Durchstromrichtung des Temperiermediums zwischen den beiden Durch-
stréméffnungen 67, 74 zueinander unterschiedlich und/oder gleich gerichtet, sowie gegebenenfalls
auch entgegen der Extrusionsrichtung 7 auszuwéhlen. Dies hangt vom jeweiligen Einsatzzweck ab
und kann frei gewahlt werden.

Die die einzelnen Kalibrierblenden 29 bis 37 durchsetzende weitere Durchstroméffnung 74
kann im Bereich der letzten Kalibrierblende 37 mit einer Absaugvorrichtung verbunden sein, wobei
es aber unabhédngig davon auch mdéglich ist, daB das Ende der weiteren Durchstréméffnung 74 in
einen der Kanéle 52, 53 mundet und {ber diesen mit einem gegenliber dem Umgebungsdruck
geringeren Druck beaufschlagbar ist.

In der Fig. 6 ist weiters dargestellt, daf3 die Durchstréméffnung 74 in Extrusionsrichtung 7 jede
beliebige Querschnittsform aufweisen kann. Die beiden einander zugewandten Stirnflachen, néam-
lich die Stirnfléche 43 der Kalibrierblende 31 und die dieser zugewandten Stirnfliche 44 der unmit-
telbar vorgeordneten Kalibrierblende 30 kdnnen zumindest bereichsweise Uber den Umfang der
weiteren Durchstréméffnung 74 aneinander anliegend ausgebildet sein.

Die hier dargestellte Stirnfliche 43 ist im Bereich der weiteren Durchstroméffnung 74 bei die-
sem Ausfiihrungsbeispiel ebenflachig mit dem in der Fig. 4 dargesteliten leistenférmigen Bauteil 66
und der dort eingetragenen Stirnfliche 43 ausgebildet. Die erste Teilstirnfliche 61 ist von dieser
Stirnfliche 43 um die Weite 57 distanziert bzw. beabstandet angeordnet, wie dies ebenfalls in der
Fig. 4 bereits detailliert beschrieben worden ist. Bedingt durch diese distanzierte Anordnung der
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ersten Teilstirnfldiche 61 von der Stirnfliche 43 ist es moglich, auch bereichsweise lUber den Um-
fang der weiteren Durchstroméffnung 74 im Inneren der nutférmigen Vertiefung der dem Vorsprung
73 zugewandten Oberflache des Gegenstandes 6 einen Unterdruck aufzubauen bzw. den Aufbau
desselben zusatzlich zu unterstitzen.

In der Fig. 7 hingegen ist im Unterschied zur Fig. 6 dargestellt, daB die beiden einander zuge-
wandten Stirnflachen 43, 44 von zwei unmittelbar benachbarten Kalibrierblenden 29 bis 37 durch-
laufend Gber den Umfang der weiteren Durchstroméffnung 74 aneinander anliegend ausgebildet
sind. Damit ist im Gegensatz zu der Darstellung in der Fig. 6 ein zusétzlicher Aufbau einer anderen
Druckdifferenz bzw. zur Anhebung der Druckdifferenz zwischen dem Hohlraum 51 und der &uB3e-
ren Oberfliche des Gegenstandes 6 nicht maglich. Bei der hier dargesteliten Ausbildung des
Vorsprunges 73 durchstromt das Temperiermedium die weitere Durchstréméffnung 74, ohne daf3
dabei zusétzlich ein Unterdruck im Bereich des Vorsprunges 73 ausgehend von der weiteren
Durchstréoméffnung 74 aufbaubar ist.

Bedingt durch den in der Durchstréméfinung 74 herrschenden Unterdruck ist es bei der in der
Fig. 6 dargestellten Ausbildung nicht méoglich, daB das durch die weitere Durchstrdméffnung 74
hindurchgefiihrte Temperiermedium aus diesem hin zum Gegenstand 6 austritt, da eine entspre-
chende Druckdifferenz zwischen dem die Kalibrieréffnung 38 umgebenden Hohlraum 51 und dem
die weitere Durchstréméffnung 74 umgebenden Bereich aufgebaut ist. Dadurch ist es méglich,
auch in dem Bereich von sehr kleinen Profilsektionen zumindest bereichsweise eine Anlage der
duBeren Oberflache an den Teilformflachen 72 zu erzielen.

In den Fig. 8 und 9 ist die bei diesem Ausfiihrungsbeispiel im Eintrittbereich 49 als erste ange-
ordnete Kalibrierblende 29 im gréBeren MaBstab sowie in vereinfachter Darstellung gezeigt, wobei
bei dieser Ausbildung die Kalibrierblende 29 die parallel zueinander ausgerichteten Stirnflachen 43,
44 aufweist. Diese beiden Stirnflachen 43, 44 sind bei diesem Ausfiihrungsbeispiel in etwa eben-
flachig ausgebildet, wobei die erste Stirnflaiche 43 dem Eintrittsbereich 49 zugewandt ist.

Diese Kalibrierblende 29 weist zum Hindurchfiihren des Gegenstandes 6 die Kalibrieréffnung
38 auf, welche in ihrer Ausbildung und Form jener in den zuvor beschriebenen Figuren entspricht.
Der Ubergangsbereich zwischen den Formflachen 39 bis 42 und der ersten Stirnflache 43 ist mit
einer Abrundung 75 versehen, welche gemaB dem bekannten Stand der Technik gewéhlt werden
kann und das Einlaufen des sich noch auf einem relativ hohen Temperaturniveau befindlichen
Gegenstandes 6 erleichtert und so diesem keine oberflachlichen Beschéddigungen zugefigt werden
kénnen.

Um den in die erste Kalibrierblende 29 eintretenden Gegenstand bereits tber nahezu den gan-
zen Umfang der Kalibrierdffnung 38 eine entsprechende Warmemenge zu entziehen, ist bei die-
sem Ausfuhrungsbeispiel in der dem Austrittsbereich 50 zugewandten Stirnflaiche 44 Uber einen
tiberwiegenden Teil des Umfangs der Kalibrierofinung 38 ein Kihlkanal 76 vertieft angeordnet.
Dieser Kihlkanal 76 ist unmittelbar benachbart zur Kalibrieréffnung 38 in einem geringen Abstand
77, welcher nahezu gleichmanBig zu den einzelnen Formflachen 39 bis 42 gewahlt ist, angeordnet.
Weiters ist dieser Kihlkanal 76 im Bereich der Stirnflaiche 44 durch einen eigenen Bauteil ver-
schlossen, um einen Austritt des Temperiermediums zu verhindern. Es ist aber auch méglich,
beispielsweise den Kiihikanal 76 durch die Anlage an der diesem zugewandten Stirnfliche 43
abzudichten.

Dieser Kuhlkanal 76 ist in Art eines Ringkanals ausgebildet, wobei es selbstverstandlich auch
mdglich ist, diesen Kihlkanal 76 beispielsweise auch im Bereich der ersten Stirnflache 43, also die
dem Eintrittsbereich 49 zugewandt ist, anzuordnen. Selbstverstéandlich ist es aber auch méglich,
mehrere Kihlkanale 76 im Bereich der ersten Stirnfliche 43 und/oder im Bereich der weiteren
Stirnflaiche 44 anzuordnen. Es ist aber auch eine beidseitige und gleichzeitige Anordnung der
Kihlkanale 76 sowohl im Bereich der ersten Stirnflaiche 43, als auch im Bereich der weiteren
Stirnflache 44 méglich.

Weiters ist hier schematisch angedeutet, daB der Kihlkanal 76 Gber eine Zuleitung 78 mit
einem Temperiermedium beschickt und dieses wiederum aus der Kalibrierblende 29 Uber eine
Ableitung 79 abgeflhrt werden kann. Die Anordnung des Kihlkanals sowie der Zu- und Ableitun-
gen 78, 79 hangt vom Querschnitt und der damit verbundenen Ausgestaltung der Kalibrieréffnung
38 ab und ist frei nach dem bekannten Stand der Technik wéhlbar.

Aus Fertigungsgriinden ist es vorteilhaft, wenn die einzelnen Kalibrierblenden 29 bis 37 einsti-
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ckig ausgebildet sind. Selbstverstandlich ist es aber auch maglich, zumindest einzelne der Kalib-
rierblenden 29 bis 37 mehrstiickig auszubilden, wenn dies aus fertigungs- bzw. profilbedingten
Anforderungen notwendig ist. Die einzelnen Kalibrierblenden 29 bis 37 weisen in senkrechter
Richtung zu den Stirnflachen 43, 44 eine Starke zwischen 6,0 mm und 60,0 mm, bevorzugt zwi-
schen 15,0 mm und 40,0 mm, auf. Es ist aber selbstverstandlich auch mdglich, die angegebenen
Dicken bzw. Starkewerte der Kalibrierblenden unterschiedlich zu den angegebenen Abmessungen
zu wahlen.

Weiters ist in den Fig. 8 und 9 noch vereinfacht die Anspeisung der weiteren Durchstrém&ff-
nungen 74, welche den Vorspriingen 73 zugeordnet sind, gezeigt. Die Anordnung der Zufihrkané-
le bzw. Zuleitungen hin zu den weiteren Durchstroméffnungen 74 hangt von der Geometrie des
Profilquerschnitts bzw. der Kalibrieréffnung 38 ab und ist hier nur schematisch vereinfacht darge-
stellt worden. Gleichfalls wurde auch auf die Darstellung von Zuleitungen sowie Versorgungsag-
gregaten usw. der besseren Ubersichtlichkeit halber verzichtet.

Unabhéngig davon ist es aber auch noch méglich, wie dies vereinfacht und schematisch in der
Fig. 7 in strichlierten Linien dargestellt ist, daf3 der weiteren Durchstréméffnung 74 {iber dessen
Langserstreckung zumindest ein Saugkanal 80 zugeordnet ist, welcher sich ausgehend von der
Durchstroméffnung 74 hin zu der Kalibrieréffnung 38, insbesondere die diese umgrenzenden
Formflachen 39 bis 42 bzw. Teilformflachen 72 erstreckt. Die Anordnung sowie Ausrichtung dieses
Saugkanals 80 kann Uber die gesamte Langserstreckung der weiteren Durchstréméffnung beliebig
oft und in beliebigen Richtungen erfolgen, wobei es dadurch méglich ist, zusétzlich an vordefinier-
baren Oberflachenbereichen des hindurchzufiihrenden Gegenstandes eine definierte Druckdiffe-
renz zwischen den Hohlkammern des Gegenstandes 6 und seinen duBeren Oberfldchen aufzu-
bauen.

Die aufgebauten Unterdriicke in den einzelnen Hohlrdumen 51 kodnnen zueinander gleich
und/oder ungleich gewahit werden und betragen bevorzugt zwischen - 0,3 bar und - 0,7 bar unter
dem atmospharischen Umgebungsdruck. Der in den weiteren Durchstromaéffnungen 74 aufgebaute
Unterdruck kann zwischen - 0,2 bar und - 0,8 bar unter dem atmosphéarischen Umgebungsdruck
liegen. Bedingt durch die Geometrie der Durchstréméffnungen 74 sowie den Durchstrémweg durch
diese wird ein Druckgefalle zwischen dem EinlaB bzw. der Zuleitung und dem Ausla3 bzw. der
Ableitung innerhalb der Kalibrierwerkzeuge 25 bis 27 aufgebaut. Zusétzlich zu diesem aufgebauten
Unterdruck ist es auch noch méglich, ein Temperiermedium, wie z.B. ein Kihimittel, wie Wasser,
durch diese Durchstrdméffnungen 74 gleichzeitig hindurchzufihren. Dies kann mit dem aufgebau-
ten Unterdruck erfolgen.

Selbstverstandlich kénnen die einzelnen, vorstehend beschriebenen Ausfilhrungsbeispiele und
die in diesen Ausflihrungsbeispielen gezeigten Varianten und unterschiedlichen Ausflihrungen
jeweils flr sich eigenstandige, erfindungsgemaBe Lésungen bilden und beliebig miteinander kom-
biniert werden. Dies betrifft bevorzugt die Anordnung der Kalibrierblenden 29 bis 37 in Verbindung
mit den einzelnen Durchstréméffnungen 67, 74 sowie der Ausbildung des Hohlraumes 51.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, daB zum besseren Verstandnis des
Aufbaus der Formgebungseinrichtung diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstéblich
und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestelit wurden.

Die den eigensténdigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-
schreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1; 2, 3, 4; 5; 6; 7; 8, 9 gezeigten Ausfihrungen den
Gegenstand von eigensténdigen, erfindungsgeméaBen Lésungen bilden. Die diesbeziglichen
erfindungsgemaBen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu
entnehmen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Formgebungseinrichtung (3) fir eine Extrusionsanlage (1) mit zumindest einer Kalibriervor-
richtung (9), welche zumindest ein Kalibrierwerkzeug (25 bis 27) mit mehreren in Extrusi-
onsrichtung hintereinander angeordneten Kalibrierblenden (29 bis 37) umfafBt, wobei die
Kalibrierblenden (29 bis 37) zumindest eine Kalibrieréffnung (38) mit mehreren Formfla-
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chen (39 bis 42) zum Anlegen zumindest eines hindurchzufiihrenden Gegenstandes (6),
insbesondere eines Profils mit mehreren Hohlrdumen, sowie dazu normal ausgerichtete
und in Extrusionsrichtung voneinander distanzierte, parallel zueinander verlaufende Stirn-
flachen (43, 44) sowie zwischen diesen sich erstreckende Seitenflichen (45 bis 48) auf-
weisen, wobei die erste Stirnflache (43) einem Eintrittsbereich (49) und die zweite Stirnfla-
che (44) einem Austrittsbereich (50) des hindurchzufiihrenden Gegenstandes (6) zuge-
wandt ist, jeweils einander zugewandte Stirnflachen (43, 44) von hintereinander angeord-
neten Kalibrierblenden (29 bis 37) bereichsweise aneinander anliegen und zwischen zu-
mindest zwei unmittelbar benachbarten Kalibrierblenden (29 bis 37) zumindest ein Hohl-
raum (51) ausgebildet ist, welcher sich ausgehend von der Formfléche (39 bis 42) hin zu
einem Kanal (51) erstreckt und in diesen miindet und der Kalibriervorrichtung (9) Mittel zur
Waéarmeabfuhr zugeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, da3 der Hohiraum (51) oder
die Hohlraume (51) tiber einen Uberwiegenden Teil des Umfanges der Kalibrieréffnung
(38) in Richtung der von den Formflachen (39 bis 42) umgrenzten Kalibrieréffnung (38)
gedffnet ist bzw. sind.

Formgebungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Hohlraum
(51) ausgehend von den Formflachen (39 bis 42) eine unterschiedliche Weite (57 bis 59) in
paralleler Richtung zu den Formflachen (39 bis 42) aufweist.

Formgebungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 die
Weite (57 bis 59) des Hohlraums (51) mit zunehmendem Abstand von der Formflache
(39 bis 42) zunimmt.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB der Hohlraum (51) zwischen den einander zugewandten Stirnflachen (43, 44) von un-
mittelbar benachbarten Kalibrierblenden (29 bis 37) Uber eine erste Distanz (60) von
0,3 mm bis 5,0 mm, bevorzugt von 0,5 mm bis 2,0 mm, ausgehend von der Formflache
(39 bis 42) in senkrechter Richtung zu dieser die Weite (57) zwischen 0,2 mm und 3,0 mm
aufweist und an der Kalibrierblende erste Teilstirnflachen (61) ausgebildet sind.
Formgebungseinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da3 der Hohlraum
(51) dber die erste Distanz (60) die Weite (57) zwischen 0,4 mm und 1,0 mm aufweist und
an der Kalibrierblende erste Teilstirnflachen (61) ausgebildet sind.
Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB der Hohlraum (51) zwischen der ersten Distanz (60) und einer weiteren Distanz (62)
von 6,0 mm bis 20,0 mm, ausgehend von der ersten Distanz (60) in senkrechter Richtung
zur Formflache (39 bis 42) die Weite (58) zwischen 1,0 mm und 2,5 mm aufweist und an
der Kalibrierblende (29 bis 37) zweite Teilstirnflaichen (63) ausgebildet sind.
Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB der Hohlraum (51) im AnschiuB an die zweite Distanz (62) die Weite (59) zwischen
2,5 mm und 10,0 mm aufweist und an der Kalibrierblende (29 bis 37) dritte Teilstirnflachen
(64) ausgebildet sind.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Weite (57) des Hohiraums (51) Uber den Umfang der Kalibrieréffnung (38) im Be-
reich der ersten Teilstirnflachen zueinander unterschiedlich ausgebildet ist.
Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daf3 im Ubergangsbereich zwischen den Formflachen (39 bis 42) und den unmittelbar be-
nachbarten ersten Teilstirnflichen (61) der Kalibrierblenden (29 bis 37) ein Radius (65)
zwischen 0,1 mm und 1,0 mm angeordnet ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daf3 der Hohlraum (51) auf den von der Kalibrieréffnung (38) abgewandten Seiten im Be-
reich von einander gegeniberliegenden ersten Seitenflachen (45, 46) der Kalibrierblende
(29 bis 37) durch leisten- {ormig ausgebildete Bauteile (66) begrenzt ist.
Formgebungseinrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die leisten-
férmigen Bauteile (66) einstlckig mit der Kalibrierblende (29 bis 37) verbunden sind.
Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daf3 der Hohlraum (51) durch eine Vertiefung in einer der Stirnflichen (43, 44) der Kalib-
rierblende (29 bis 37) gebildet ist.
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Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daf3 der Hohlraum (51) im Bereich der weiteren Seitenflachen (47, 48) der Kalibrierblende
(29 bis 37) in zumindest einen Kanal (52, 53) miindet.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daf3 die Teilstirnflachen (61, 63, 64) an den Kalibrierblenden (29 bis 37) dem Eintrittsbe-
reich (49) des hindurchzufihrenden Gegenstandes (6) durch die Kalibriervorrichtung (9)
zugewandt sind.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB in der Kalibrierblende (29 bis 37) unmittelbar benachbart zur Kalibrieréffnung (38)
mehrere Durchstréméffnungen (67) fir ein Temperiermedium angeordnet sind.
Formgebungseinrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB Uber den
Umfang der Kalibrieréffnung (38) die Durchstréméffnungen (67) gleichméBig verteilt ange-
ordnet sind.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daf3 die Kalibrierblende (29 bis 37) in paralleler Ausrichtung zu den Formflachen (39 bis
42) sowie normal zu den Stirnflaichen (43, 44) von den Durchstroméffnungen (67) durch-
setzt ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kalibrierblende (29 bis 37) im Bereich der zweiten Teilstirnfliche (63) von den
Durchstréméffnungen (67) durchsetzt ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daB in unmittelbar benachbarten Kalibrierblenden (29 bis 37) die Durchstréméffnungen
(67) jeweils fluchtend zueinander ausgerichtet sind.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen den unmittelbar hintereinander angeordneten Kalibrierblenden (29 bis 37)
und den jeweils zueinander fluchtend ausgerichteten Durchstréméffnungen (67) zumindest
ein Dichtelement (69) angeordnet ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen den unmittelbar hintereinander angeordneten Kalibrierblenden (29 bis 37)
und den jeweils zueinander fluchtend ausgerichteten Durchstroméffnungen (67) ein Ver-
bindungsteil (68) angeordnet ist, der die Durchstroméffnungen (67) miteinander verbindet.
Formgebungseinrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, da3 der Verbin-
dungsteil (68) rohrférmig ausgebildet ist und an einer duBeren Umfangsflache im Bereich
der unmittelbar in Extrusionsrichtung (7) vorgeordneten Kalibrierblende (29 bis 37) eine
nutférmige Vertiefung (70) aufweist.

Formgebungseinrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB in der nut-
férmigen Vertiefung (70) des Verbindungsteils (68) das Dichtelement (69) gehaltert ist.
Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
daB der Verbindungsteil (68) die zweite Teilstirnflaiche (63) Uberragt und ein Uberstand
(71) desselben etwa der zweiten Weite (58) des Hohlraumes (51) entspricht.
Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dafB3 mehrere nebeneinander angeordnete und bevorzugt einer Formflache (39 bis 42) zu-
geordnete Durchstroméffnungen (67) eine Durchstromgruppe bilden und mit einer gemein-
samen Zu- sowie Ableitung verbunden sind.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
daf3 die Zuleitung fiir die Durchstréméffnungen (67) in der zweiten Kalibrierblende (30) und
die Ableitung in einer der letzten Kalibrierblenden (34 bis 37) des Kalibrierwerkzeuges
(25 bis 27) angeordnet ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
daB in der Kalibrierblende (29 bis 37) im Bereich eines Uber die Formflache (39 bis 42)
vorragenden und durch Teilformfldchen (72) begrenzten Vorsprunges (73) zur Ausformung
von nutférmigen Profilsektionen des hindurchzufiihrenden Gegenstandes (6) zumindest
eine weitere Durchstromoffnung (74) angeordnet ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
daf die weitere Durchstrdmdffnung (74) parallel zu den ersten Durchstréméffnungen (67)
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ausgerichtet ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
daB die weitere Durchstroméffnung (74) ausgehend von der ersten Kalibrierblende (29)
durchgehend bis zur letzten Kalibrierblende (37) verlauft.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
daf3 die weitere Durchstroméffnung (74) mit einer Zuleitung in der ersten Kalibrierblende
(29) verbunden ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
daB der weiteren Durchstréoméffnung (74) ber dessen Langserstreckung zumindest ein
Saugkanal (80) zugeordnet ist.

Formgebungseinrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daB3 sich der
Saugkanal (80) zwischen der Durchstroméffnung (74) und der Kalibrieréffnung (38) er-
streckt.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 32, dadurch gekennzeichnet,
daf die weitere Durchstroméffnung (74) im Bereich der letzten Kalibrierblende (37) mit
einer Absaugvorrichtung verbunden ist.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 33, dadurch gekennzeichnet,
daf die beiden einander zugewandten Stirnflachen (43, 44) von zwei unmittelbar benach-
barten Kalibrierblenden (29 bis 37) zumindest bereichsweise lber den Umfang der weite-
ren Durchstréméffnung (74) aneinander anliegend ausgebildet sind.
Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 34, dadurch gekennzeichnet,
daf3 die beiden einander zugewandten Stirnflichen (43, 44) von zwei unmittelbar benach-
barten Kalibrierblenden (29 bis 37) durchlaufend (iber den Umfang der weiteren Durch-
stroméffnung (74) aneinander anliegend ausgebildet sind.

Formgebungseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 35, dadurch gekennzeichnet,
daf3 in der ersten Kalibrierblende (29) im Bereich der dem Austrittsbereich (50) zugewand-
ten Stirnseite (44) iber einen Uberwiegenden Teil des Umfangs der Kalibrieréffnung (38)
ein Kihlkanal (76) vertieft angeordnet ist.

Formgebungseinrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Kihlka-
nal (76) unmittelbar benachbart zur Kalibrieréffnung (38) verlaufend angeordnet ist.

HIEZU 6 BLATT ZEICHNUNGEN
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