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(54) KALIBRIERBLOCK FUR EXTRUSIONSVORRICHTUNG

(57) Trockenkalibriervorrichtung zum Abkiihlen
und Kalibrieren von extrudierten Kunststoff-
profilen mit zumindest einem Kalibrierblock
(9), wobei der zumindest eine Kalibrier-
block (9) aus Kalibrierblockteilen (9.n) zu-
sammengesetzt ist, die einen inneren Pro-
filkanal (11) zur Aufnahme eines Schmel-
zestranges bilden, und zumindest einer der
Kalibrierblockteile (9.n) Vakuumbohrungen
(14) aufweist, die von einer dem Profilkanal
(11) abgewandten Seite zum Profilkanal
(11) fahren. Erfindungsgeman ist vorgese-
hen, dass der zumindest eine, mit Vakuum-
bohrungen (14) versehene Kalibrierblock-
teil (9.n) an der dem Profilkanal (11) abge-
wandten Seite mit einer taschenférmigen
Ausfrésung (16) versehen ist, die die Va-
kuumbohrungen (14) verkiirzt.
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Zusammenfassung:

Trockenkalibriervorrichtung zum Abkiihlen und Kalibrieren von
extrudierten Kunststoffprofilen mit zumindest einem
Kalibrierblock (9), wobei der zumindest eine Kalibrierblock

(9) aus Kalibrierblockteilen (9.n) =zusammengesetzt ist, die

einen inneren Profilkanal = (11) zZur Aufnahme eines
Schmelzestranges bilden, und zumindest einer der
Kalibrierblockteile (9.n) Vakuumbohrungen (14) aufweist, die
von einer dem Profilkanal (11) abgewandten Seite zum
Profilkanal (11) fihren. ErfindungsgemdB ist vorgesehen, dass
der zumindest eine, mit Vakuumbohrungen (14) versehene
Kalibrierblockteil (9.n) an der dem Profilkanal (11)

abgewandten Seite mit einer taschenférmigen Ausfridsung (16)

versehen ist, die die Vakuumbohrungen (14) verkiirzt.

Fig. 3




Die Erfindung betrifft eine Trockenkalibriervorrichtung zum
Abkiihlen und Kalibrieren von extrudierten Kunststoffprofilen
mit zumindest einem Kalibrierblock, wobei der =zumindest eine
Kalibrierblock aus Kalibrierblockteilen zusammengesetzt ist,
die einen inneren Profilkanal zur Aufnahme eines
Schmelzestranges bilden, und zumindest einer der
Kalibrierblockteile Vakuumbohrungen aufweist, die von einer
dem Profilkanal abgewandten Seite zum Profilkanal fdhren,

gemdll dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Dem Stand der Technik entsprechend erfolgt die Herstellung von
extrudierten Kunststoffprofilen im Wesentlichen in zwei
Abschnitten, wobei in einem ersten Abschnitt der
Schmelzestrang eines bevorzugt thermoplastischen Kunststoffes,
der noch kaum {iber ausreichende Eigenstabilitit verfiigt, einer
Trockenkalibriervorrichtung zugefihrt wird. Diese
Trockenkalibriervorrichtung weist einen inneren Profilkanal
auf, dessen Profil das AuRenprofil des spdteren
Kunststoffprofilstranges definiert. Hierzu wird mittels
Unterdruck ein Kontakt zwischen der Oberfldache des
Schmelzestranges und der Innenfléche des Profilkanals
hergestellt. Um den Prdfilkanal sind des Weiteren Kiithlkanidle
angeordnet, die von einem Kihlmedium durchflutet sind und fiir
eine erste Abkihlung des Schmelzestranges sorgen. Nach
Durchlaufen der Trockenkalibriervorrichtung verfiigt der
Profilstrang tiiber ausreichend Eigenstabilitdt, um dem zweiten
Abschnitt zugefiihrt zu werden, die etwa durch einen Kiithltank
gebildet wird, in dem der Profilstrang mit einem Kithlmedium

umspllt und weiter abgekiihlt wird.

Die Trockenkalibriervorrichtung umfasst zumindest einen
Kalibrierblock, der in der Regel aus mehreren
Kalibrierblockteilen zusammengesetzt ist, die den inneren
Profilkanal .zur Aufnahme des Schmelzestranges bilden, wobei
zumindest einer der Kalibrierblockteile Vakuumbohrungen
aufweist, die von einer dem Profilkanal abgewandten Seite zum
Profilkanal fihren. Durch diese Vakuumbohrungen wird der
erforderliche Unterdruck im Randbereich des Profilkanals
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aufgebaut, wobei im Randbereich des Profilkanals auch so
genannte Vakuumschlitze vorgesehen sein kénnen. Die
Kalibrierblockteile bilden in der Regel horizontale Abschnitte
eines Kalibrierblockes, wobei der unterste Kalibrierblockteil
durch einen Grundblock abgeschlossen wird, und der oberste
Kalibrierblockteil durch einen Vakuumdeckel. Der Grundblock
und der Vakuumdeckel sind dabei zumeist mit taschenférmigen
Ausnehmungen versehen, die mit den Vakuumkandlen
korrespondieren, und in denen auch Anschliisse fir das

Kihlmedium und die Vakuumpumpe vorgesehen sein kénnen.

Wahrend des Betriebes einer solchen
Trockenkalibriervorrichtung stellt sich nun das Problem, dass
sich die Vakuumbohrungen durch Wachsablagerungen, die durch
den sich abkihlenden Schmelzestrang gebildet werden,
verstopfen kénnen. In diesem Fall muss der Betrieb
unterbrochen werden, um die Vakuumbohrungen reinigen =zu
kénnen. Eine solche Reinigung erfordert die teilweise
Zerlequng der Trockenkalibriervorrichtung, was nicht nur
zeitaufwandig ist, sondern auch die Stillstandszeit der

Gesamtanlage entsprechend erhdht.

Des Weiteren sind die Kalibrierblockteile dem gewiinschten
Profil des erzeugten Profilstranges anzupassen, was in der
Regel eine gednderte Fihrung der Vakuum- und Kiihlbohrungen -
bedingt. Da bei bekannten Ausfiihrungen der Grundblock und der
Vakuumdeckel mit den Anschliissen fiir das Kiihlmedium und die

Vakuumpumpe versehen sind, miissen auch der Grundblock und der/
Vakuumdeckel neu ausgefiihrt werden. Die Kosten einer Umriistung

einer bestehenden Extrusionsanlage werden dadurch erhdht.

Es ist somit einerseits das Ziel der Erfindung, ein Verstopfen
der Vakuumkandle zZu unterbinden, und somit ungewollte
Stillstandszeiten der Gesamtanlage zu verkiirzen, und
andererseits verdnderte technische Ausfihrungen der

Trockenkalibriervorrichtung einfacher zu gestalten.
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Diese Ziele werden durch die Merkmale von Anspruch 1 erreicht.

Anspruch 1 bezieht sich dabei auf eine,
Trockenkalibriervorrichtung zum Abkitthlen und Kalibrieren von
extrudierten Kunststoffprofilen mit zumindest einem

Kalibriérblock, wobei der zumindest eine Kalibrierblock aus
Kalibrierblockteilen zusammengesetzt 1ist, die einen inneren
Profilkanal zur Aufnahme eines Schmelzestranges bilden, und
zumindest einer der Kalibrierblockteile Vakuumbohrungen
aufweist, die von einer dem Profilkanal abgewandten Seite zum
Profilkanal fihren. Erfindungsgemd® ist hierbei vorgesehen,
dass der zumindest eine, mit Vakuumbohrungen versehene
Kalibrierblockteil an der dem Profilkanal abgewandten Seite
mit einer taschenférmigen Ausfrésung versehen ist, die die
Vakuumbohrungen verkirzt. Mithilfe dieser einfachen MaBnahme
wird ein besserer Abtransport der Wachsablagerungen, die beim
Extrusionsbetrieb entstehen, erreicht, sodass ein Verstopfen
der Vakuumkan&dle verhindert bzw. stark verzdgert wird. Die
Stillstandszeiten der Gesamtanlage werden somit entscheidend
verbessert. Die Verkiirzung der Vakuumkanidle zeigt in der
Praxis auBerdem auch den Vorteil, dass ein besserer
Vakuumaufbau erzielt wird. Durch die Ausfr&dsungen der
Kalibrierblockteile wird schlieBlich auch eine Reduktion des
Gesamtgewichts der Trockenkalibriervorrichtung erreicht, was

deren Handhabung erleichtert.

GemdB einer vorteilhaften Ausfithrungsform der Erfindung kann
auch vorgesehen sein, dass die Ausfrasung im, in
Extrusionsrichtung gesehen ersten Kalibrierblock geteilt
ausgefihrt ist. Diese MaBnahme ist deshalb vorteilhaft, weil
sich die Oberfldchenbeschaffenheit des Profilstranges
grofitenteils im ersten Kalibrierblock entscheidet, und hier

auch die meisten Wachsablagerungen auftreten.

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass an dem
Kalibrierblockteil mit der taschenfdrmigen Ausfridsung ein
Vakuumanschluss angeordnet ist. Wie bereits erwdhnt wurde,
befinden sich bei bekannten Ausfiihrungen die Vakuum- und

Kihlmittelanschliisse am Grundblock bzw. am Vakuumdeckel.




Mithilfe der taschenfdérmigen Ausfrdsung in einem der
Kalibrierblockteile kann aber auf die oben erwdhnten,
taschenfdérmigen Ausnehmungen im Grundblock und im Vakuumdeckel
verzichtet werden, und insbesondere der Vakuumanschluss am
ausgefrasten Kalibrierblockteil angeordnet werden. Das hat den
Vorteil, dass bei einer Umriistung des Kalibrierblockes zur
Herstellung eines neuen Profilstranges der Grundblock und der
Vakuumdeckel unverdandert beleiben kdénnen, da sie nun
unabhdngig von den Vakuum- und Kihlbohrungen ausgefiihrt werden
koénnen. Sie dienen bei einer erfindungsgemédfBen
Trockenkalibriervorrichtung lediglich zur Stabilisierung und
Fihrung des Kalibrierblockes und zum Verschrauben simtlicher
Teile, aber nun nicht mehr zur Montage der Kihlmittel- und
Vakuumanschliisse. Dadurch kann eine erfindungsgemiBe
Trockenkalibriervorrichtung flexibler auf Kundenwiinsche

angepasst werden.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
Ausfihrungsbeispiels mithilfe der beiliegenden Zeichnungen

nadher erldutert. Hierbei zeigen die

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Extrusionsanlage
mit einer Trockenkalibriervorrichtung und einem

angeschlossenen Kiihltank,

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Ausfithrungsform eines

herkdmmlichen Kalibrierblocks, und die

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Ausfithrungsform eines

erfindungsgemé&fen Kalibrierblocks.

In der Fig. 1 ist eine schematische Seitenansicht einer
Extrusionsanlage mit einer Trockenkalibriervorrichtung 1 und
einem angeschlossenen Kiihltank 2 dargestellt, wobei die
Pfeilrichtung R die Extrusionsrichtung angibt. Die Zufuhr des
Schmelzestranges erfolgt von der in der Fig. 1 gesehen rechten
Seite, wobei zundchst ein thermoplastischer Kunststoff in

Granulatform oder Pulverform plastifiziert und anschlieBend




aus einem Extrusionswerkzeug (in der Fig. 1 nicht dargestellt)
in Form eines Schmelzestranges ausgetragen wird. Dieser
Schmelzestrang wird der Trockénkalibriervorrichtung 1
zugefihrt, wo er entsprechend kalibriert und gekiithlt wird, bis
der zahplastische Profilstrang oberflichlich so weit abgekiihlt
ist, sodass seine AuBenform stabil sowie in seinen Abmessungen
entsprechend ausgebildet ist. Der Profilstrang durchlauft
anschlieBend den Kiihltank 2, um eine weitere Abkitihlung und
gegebenenfalls Kalibrierung zu erreichen, und die endgiiltige
Querschnittsform des Profilstranges festzulegen. Der Kithltank
2 umfasst eine Kﬁhikammer, die in der Fig. 1 durch ein
vereinfacht dargestelltes Gehiduse gebildet wird, und durch im
Innenraum der Kihlkammer - angeordnete und vereinfacht
dargestellte Stiitzblenden 3 in unmittelbar aufeinanderfolgende
Bereiche unterteilt ist. Es ist aber auch mdglich, den Druck
im Innenraum der Kithlkammer gegeniiber dem atmosphdrischen
Luftdruck abzusenken. Der Kithltank 2 ist somit in der Regel
mit einem Zulauf 4 fir ein Kiihlmedium, Ublicher Weise
Kﬁhlwasser; einem Ablauf 5 fir das Kithlmedium, sowie einem
Vakuumanschluss 6 ausgestattet. Eine Druckanzeige 7 ermdglicht
eine Uberwachung des Innendrucks im Kithltank 2. Des Weiteren
sind in der Fig. 1 die StiitzfiiBe 8 der Extrusionsanlage

ersichtlich.

Dem Kuhltank 2 ist in der Regel ein Raupenabzug nachgeordnet
(in der Fig. 1 nicht dargestellt), mit welchem der
Profilstrang ausgehend vom Extrusionswerkzeug durch die
Trockenkalibriervorrichtung 1 und den Kithltank 2 abgezogen und
mittels Einrichtungen wie S&gen und dgl. entsprechend
abgelédngt werden kann. ‘Diese Einrichtungen wiirden sich in

Bezug auf die Fig. 1 links vom Kiihltank 2 befinden.

Im Folgenden wird nun ndher auf die

Trockenkalibriervorrichtung 1 eingegangen. GemdahR der
Ausfiihrungsform ' der Fig. 1 weist die

Trockenkalibriervorrichtung 1 drei Kalibrierblécke 9 auf,
deren Anzahl kann aber variieren. Die Kalibrierblécke 9 sind

jeweils auf einem Grundblock 10, zumeist Uber




Fihrungsschienen, angeordnet. Der Grundblock 10 dient zur

Stabilisierung und Fihrung der Kalibrierblécke 9. In
herkdmmlicher Weise befinden sich im Grundblock 10 auch die
Kihlwasser- und Vakuumanschliisse der

Trockenkalibriervorrichtung 1.

In der Fig. 2 ist ein Querschnitt durch eine Ausfihrungsform
eines herkdmmlichen Kalibrierblocks 9 dargestellt, wobei die
Kihlbohrungen 13 und die Vakuumbohrungen 14 nur schematisch
dargestellt sind. In der Regel verlaufen die Kihlbohrungen 13
in Extrusionsrichtung R, und die Vakuumbohrungen 14 senkrecht
dazu. Die Vakuumbohrungen 14 korrespondieren auf Seiten des
Profilkanals 11 mit Vakuumschlitzen 15. Der Kalibrierblock 9
ist des ~ Weiteren in der Regel aus mehreren
Kalibrierblockteilen 9.n aufgebaut, die einen inneren
Profilkanal 11 zur Aufnahme eines Schmelzestranges bilden. In
der Ausfiihrungsform gemdB Fig. 2 werden etwa auf der rechten
Seite vier Kalibrierblockteile 9.n in einem horizontalen
Aufbau verwendet. Der Kalibrierblock 9 wird durch den
Grundblock 10 und einen Vakuumdeckel 12 abgeschlossen, die

jeweils mit taschenférmigen Ausnehmungen versehen sind.

Wie bereits erwidhnt wurde, koénnen sich wahrend_des Betriebes
einer solchen Tfockenkalibriervorrichtung 1 Wachsablagerungen
bilden, die die Vakuumbohrungen 14 verstopfen kénnen. In
diesem Fall muss der Betrieb unterbrochen werden, um die
Vakuumbohrungen 14 reinigen zu k&nnen. Eine solche Reinigung
erfordert die teilweise Zerlegung der
Trockenkalibriervorrichtung 1, was nicht nur zeitaufwindig
ist, sondern auch die Stillstandszeit der Gesamtanlage
entsprechend erhéht. Durch die zunehmenden Wachsablagerungen
in den Vakuumbohrungen 14 und den Vakuumschlitzen 15 leidet
auberdem die Oberfldche des extrudierten Profilstranges.

Zur Vermeidung dieser Nachteile wird erfindungsgemis
vorgeschlagen, dass Kalibrierblockteile 9.n mit
Vakuumbohrungen 14 an der dem Profilkanal 11 abgewandten Seite -

mit einer taschenférmigen Ausfrdsung 16 versehen sind, die die
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Vakuumbohrungen 14 verkiirzt, wie anhand der Fig. 3 ersichtlich
ist. Deutlich sind in der Fig. 3 die gegeniiber der Fig. 2 .
aufgrund der Ausfrdsung 16 verkiirzten Vakuumbohrungen 14 im
obersten Kalibrierblockteil 9.1 und im untersten
Kalibrierblockteil 9.2 zu sehen. Die Ausfridsungen 16 miissen
sich dabei nicht unbedingt {ber die gesamte Breite eines
Kalibrierblocks 9 erstrecken, sondern kénnen auch zweigéteilt
ausgefihrt sein, wie etwa in der Fig. 1 im ersten
Kalibrierblock 9 (in der Fig. 1 auf der &duBerst rechten Seite)
zu sehen ist. Die Ausfridsung 16 kann im ersten Kalibrierblock
9 deshalb geteilt ausgefihrt werden, weil sich die
Oberfldchenbeschaffenheit des Profilstranges gréBtenteils im
ersten Kalibrierblock 9 entscheidet, und hier auch die meisten
Wachsablagerungen auftreten. Die Abmessung A (siehe Fig. 3)
einer Ausfrdsung 16 wird sich an der Breite des Profilstranges
orientieren. Die Abmessung B sollte unter Berlcksichtigung der
Kihlbohrungen 13 so grof wie mdéglich gestaltet werden, um so

nah wie mdéglich an die Vakuumschlitze 15 zu kommen.

Die erfindungsgemifBe MaBnahme der Verklirzung der
Vakuumbohrungen 14 hat nicht nur den Effekt, dass das Vakuum
besser aufgebaut wird, sondern dass dadurch auch

Wachsablagerungen in den Vakuumschlitzen 15 und den
Vakuumbohrungen 14 besser abtransportiert  werden. Eine
Verstopfung der Vakuumkandle 14 wird auf diese Weise
verhindert bzw. deutlich verzégert, und die Oberfliche des
extrudierten Profilstranges wird nicht mehr beeintr&chtigt.

Die taschenférmigen Ausfrasungen 16 haben auch den Vorteil,
dass, wie in der Fig. 3 gegenﬁber der Fig. 2 ersichtlich ist,
. etwa ein Vakuumanschluss 17 in den ausgefrasten
Kalibrierblockteilen 9.1 und 9.2 angeordnet werden kann, ohne
hierfiir den Grundblock 10 vorsehen zu miissen. Wie bereits
erwdhnt wurde, befinden sich bei bekannten Ausfithrungen die
Vakuum~ und Kiihlmittelanschliisse zumeist am Grundblock 10 bzw.
am Vakuumdeckel. Mithilfe der taschenfdrmigen Ausfrdsung 16 in
einem der Kalibrierblockteile 9.n kann aber auf die oben

erwdhnten, taschenfdérmigen Ausnehmungen im Grundblock 10 und
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im Vakuumdeckel 12 verzichtet werden, und insbesondere der
Vakuumanschluss 17 am ausgefrdsten Kalibrierblockteil 9.n, in
der Fig. 3 etwa an den Kalibrierblockteilen 9.1 und 9.2,
angeordnet werden. Das hat den Vorteil, dass bei einer
Umristung des Kalibrierblockes 9 zur Herstellung eines neuen
Profilstranges der Grundblock 10 wund der Vakuumdeckel 12
unverdndert beleiben kénnen, da sie nun unabhdngig von den
Vakuumbohrungen 14 und den Kithlbohrungen 13 ausgefiihrt werden
kénnen. Dadurch kann eine erfindungsgemdfe
Trockenkalibriervorrichtung 1 flexibler auf Kundenwiinsche

angepasst werden.




Patentanspriiche:

1. Trockenkalibriervorrichtung zum Abkiihlen und Kalibrieren
von extrudierten Kunststoffprofilen mit zumindest einem
Kalibrierblock (9), " wobei der zumindest eine
Kalibrierblock (9) aus Kalibrierblockteilen (9.n)

zusammengesetzt ist, die einen inneren Profilkanal (11)

zur Aufnahme eines Schmelzestranges bilden, und
zumindest einer der Kalibrierblockteile (9.n)
Vakuumbohrungen (14) aufweist, die von einer dem

Profilkanal (11) abgewandten Seite zum Profilkanal (11)
fihren, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest eine,
mit Vakuumbohrungen (14) versehene Kalibrierblockteil
(9.n) an der dem Profilkanal (11) abgewandten Seite mit
einer taschenférmigen Ausfrdsung (16) versehen ist, die

die Vakuumbohrungen (14) verkiirzt.

2. Trockenkalibriervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausfrdsung (16) im, in
Extrusionsrichtung (R) gesehen ersten Kalibrierblock (9)
geteilt ausgefiihrt ist.

3. Trockenkalibriervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass an dem Kalibrierblockteil
(9.n) mit der taschenférmigen Ausfrésung (16) ein
Vakuumanschluss (17) angeordnet ist.

4. Extrusionsanlage mit einer Trockenkalibriervorrichtung
nach einem der Anspriiche 1 bis 3.

Wien, am 3 { Okt 2008 Kliment & Henhapel
Patentanwdlte 0OG
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