AT 515411 A4 2015-09-15

(10)

AT 515411 A4 2015-09-15

Osterreichische Patentanmeldung

(21) Anmeldenummer; A 706/2014 (51) Int. Cl.: B29C 47/34 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 16.09.2014
(43) Veroffentlicht am: 15.09.2015
(56)  Entgegenhaltungen: (71) Patentanmelder:
DE 102004059515 B3 Kirchknopf Dominik
7000 Eisenstadt (AT)
(72) Erfinder:
Kirchknopf Dominik
7000 Eisenstadt (AT)
(54) Vorrichtung zur Unterstitzung von Kunststoffprofilen, insbesondere Rohren, in einer Extrusionsanlage

sowie ein Verfahren zum Verandern eines Stiitzbereiches einer Stutzvorrichtung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Unterstlitzung von Kunststoffprofilen, insbesondere
Rohren, in einer Extrusionsanlage, deren Stltzflachen
eine Kontur (14) aufweisen, die zumindest an einem
Teilumfang (16) an das Profil linienférmig angepasst
ist. Erfindungsgeman ist dabei vorgesehen, dass die
Stitzkontur aus zwei schrag gegenlberliegenden um
180° versetzten Flachen (11) (12), die als
Kurvenflachen ausgebildet sind, ausgebildet ist.
Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Verandern eines Stlitzbereiches einer
Stutzvorrichtung, bei dem in Abhéangigkeit eines
vorgegebenen Solldurchmessers eine oder mehrere
hintereinander befindliche Stltzvorrichtungen mit in
unterschiedlichen  Stufenschritten  veranderbarer
Stltzkontur derart verdreht werden, dass der
vorgegebene Durchmesser erzeugt wird.
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Zusammenfassung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Unterstitzung von Kunststoffprofilen, insbesondere
Rohren, in einer Extrusionsanlage, deren Stiutzfldchen
eine Kontur ( 14 ) aufweisen, die zumindest an einem
Teilumfang ( 16 ) an das Profil linienférmig angepasst

ist.

Erfindungsgemdll ist dabei vorgesehen, dass die
Stutzkontur aus zwei schrdag gegeniiberliegenden um 180°
versetzten Flachen ( 11 ) ( 12 ), die als

Kurvenflachen ausgebildet sind, ausgebildet ist.

Welters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Verandern eines Stitzbereiches einer Stitzvorrichtung,
beli dem in Abhdngigkeit eines vorgegebenen
Solldurchmessers eine oder mehrere hintereinander
befindliche Stidtzvorrichtungen mit in unterschiedlichen
Stufenschritten verdnderbarer Stitzkontur derart
verdreht werden, dass der vorgegebene Durchmesser

erzeugt wird.

1/15



Vorrichtung zur Unterstitzung von Kunststoffprofilen,
insbesondere Rohren, in einer Extrusionsanlage sowie
ein Verfahren zum Verdndern eines Stiutzbereiches einer

Stitzvorrichtung.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Unterstitzung von Kunststoffprofilen, insbesondere
Rohren, in einer Extrusionsanlage, gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1., sowie ein Verfahren zum
Verdndern eines Stiutzbereiches einer Stitzvorrichtung

gemdl dem Oberbegriff des Anspruchs 8

Stutzvorrichtungen sind in der Extrusion von Profilen,
insbesondere Rohren bekannt und werden im allgemeinen
in Vakuumkalibriervorrichtungen oder Kihlb&dern

verwendet.

Diese Stiutzscheiben werden beim einem
Produktdimensionswechsel getauscht und durch Scheiben
mit verschiedenen Radien entsprechend dem
Produktquerschnitt ersetzt. Dies hat zum Nachteil, dass
fiir jedes zu produzierende Produkt entsprechend

geformte Stitzscheiben vorhanden sein miissen.

Da diese Scheiben gewechselt werden miissen, entstehen

dadurch hohe Ristzeiten.
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Seit einigen Jahren sind Ausrlstungen verfligbar, die es
erm8glichen, einen Dimensionswechsel eines extrudierten
Kunststoffprofils im laufenden Produktionsprozesses
durchzufihren, So ist z. B. in der DE 19843 341 A 1 ein
verstellbarer Rohrkopf, in DE 198 43340 C2 eine
verstellbare Kalibrierhiilse, und in DE 102 40 718 A 1

ein verstellbarer Raupenabzug beschrieben.

Dabei werden Rollen zur Unterstitzung verwendet, wie in
der WO 2004/106034 A 1 dargestellt. Sie ist
hohenverstellbar, da die Mittelachse des zu
extrudierten Rohres in der Extrusionsanlage immer auf
gleicher Hohe liegt, d.h., entsprechend des
Rohrdurchmessers wird die Hbhe der Rolle angepasst. Da
die Rolle konkav ausgefihrt ist, kann sie daher nur an
einen bestimmten Durchmesser des Rohres angepasst sein.
Das hat den Nachteil, dass sich bei Rohren mit
kleineren Durchmessern dann fast nur noch eine
punktuelle Stitzung ergibt. Diese bekannte Rolle ist
automatisch hohenverstellbar und daher fiir einen

Dimensionswechsel bei laufender Produktion geeignet.

Aus der DE 102009023438A1 ist eine Rohrunterstiitzung
aus Kettengliedern bekannt, wobeil die einzelnen
Kettenglieder nach Art eines Getriebes miteinander
verbunden sind und die Kettenglieder mit Rollen
versehen sind. Diese Ausfiihrung hat den Nachteil, dass
das Rohr einerseits nur in kleinen Teilbereichen an den

Rollen aufliegt, andererseits die einzelnen
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Kettenglieder sich nicht immer an die Profilform

anpassen.

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, eine
Rohrunterstitzung zur Verfigung zu stellen, bei der
sich die Fihrung automatisch auf die jeweiligen
Rohrdurchmesser einstellen lasst, und dass die oben

erwadhnten Nachteile nicht zum Tragen kommen.

Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung zur
Unterstiutzung von Kunststoffprofilen, insbesondere

Rohren, wie sie in den Patentanspriichen definiert ist.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung ermdglicht eine
stufenlose Anpassung der Profilgr&Be, indem die
Vorrichtung in Extrusionsrichtung gesehen horizontal
verdreht wird, wobeili bei jeder ProfilgroBe eine
Linienberithrung des Profils mit einer bestimmten
Teilumfassung durch die kontinuierlich verdnderte
Fldchen gegeben ist. Die Steigung und die Verdnderung
des Radius wird Uber den Kurvenverlauf, welcher eine
Hillkurve darstellt, bestimmt, der sich durch Anderung

des Verdrehwinkels ergibt.

Das Verdrehen erfolgt elektromotorisch oder pneumatisch
oder hydraulisch oder manuell Uber eine einfache

Mechanik.

Dadurch kann die Verstellung auch wahrend des
Produktionsbetriebes auf den jeweiligen

Profilquerschnitt eingestellt werden.
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand mehrerer in den
Zeichnungen dargestellter Ausflihrungsbeispiele n&her

erlautert.

Fig.1l zeigt schematisch eine Produktionsanlage fiir

extrudierte Hohlkoérper

Fig.2 zeigt eine Vorrichtung zur Unterstiitzung von
Kunststoffprofilen gemafl der vorliegenden Erfindung im

Aufriss.

Fig.3 zeigt eine Vorrichtung zur Unterstiitzung von
Kunststoffprofilen gemaB der vorliegenden Erfindung in

isometrischer Ansicht.

Fig.4 zeigt verschiedene Rohrquerschnitte durch eine
Vorrichtung zur Unterstitzung von Kunststoffprofilen

gemal der vorliegenden Erfindung im Aufriss

Fig.5 zeigt verschiedene Rohrquerschnitte durch eine
Vorrichtung zur Unterstiitzung von Kunststoffprofilen

gemdl der vorliegenden Erfindung im Grundriss

Fig.6 zeigt eine weitere Ausfihrung einer Vorrichtung
zur Unterstitzung von Kunststoffprofilen gemal der
vorliegenden Erfindung in zweiteiliger Ausfiihrung in

isometrischer Ansicht.
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Fig.7 zeigt verschiedene Rohrquerschnitte durch eine
weltere Ausfihrung einer Vorrichtung zur Unterstiitzung
von Kunststoffprofilen gemdf der vorliegenden Erfindung

im Aufriss

Fig.8 zeigt eine weitere Ausfiihrung einer Vorrichtung
zur Unterstitzung von Kunststoffprofilen gemafl der

vorliegenden Erfindung in isometrischer Ansicht.

Fig.1l Die Extrusionsanlage besteht aus einem Extruder
1, einem in Extrusionsrichtung angeordneten Spritzkopf
2, einem Vakuumtank 3, einem extrudierten Rohr 4,
Stitzvorrichtungen 5, einer Kihlstrecke 6, einer

Abzugsvorrichtung 7, einer S3ge 8, einem Ablagetisch 9.

Das extrudierte Rohr ist erst nach dem Verlassen der
Kihlstrecke formstabil, daher muss es im Vakuumtank und
in der Kihlstrecke unterstiitzt werden, um
Deformationen, die sich besonders bei der Ovalitit
auswirken, zu verhindern. Dafir sind im Vakuumtank und

in der Kiuhlstrecke Unterstiitzungen vorgesehen.

Fig.2 zeigt verschiedene Rohrquerschnitte durch eine
Vorrichtung zur Unterstitzung von Kunststoffprofilen
gemdlB der vorliegenden Erfindung im Aufriss. Die
Stitzvorrichtung ist um den Drehpunkt 10 drehbar
gelagert. Die Stiutzkontur ist aus zweil
gegenliberliegenden um 180° versetzten Flachen 11 12,

die als Kurvenfldchen ausgebildet sind, ausgebildet.
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Fig.3 zeigt eine Vorrichtung zur Unterstiitzung von
Kunststoffprofilen gemdB der vorliegenden Erfindung in

isometrischer Ansicht.

Fig.4 zeigt verschiedene Rohrquerschnitte durch eine
Vorrichtung zur Unterstitzung von Kunststoffprofilen
gemafl der vorliegenden Erfindung im Aufriss, wobei Fig.
4 a den groBten, 4 ¢ den kleinsten und 4 b einen

mittleren Durchmesser darstellt.

Fig.5 zeigt verschiedene Rohrquerschnitte durch eine
Vorrichtung zur Unterstiitzung von Kunststoffprofilen
gemdfl der vorliegenden Erfindung im Grundriss, wobei
die Stitzvorrichtung bei dem grdBten Durchmesser
dargestellt in Fig 5 a in 90° zur Extrusionsrichtung
steht, wobei die Stitzvorrichtung dargestellt in Fig. 5
b in einem dem Durchmesser entsprechend angepasstem
mittleren Winkel 17 steht, und wobei die
Stitzvorrichtung dargestellt in Fig. 5 ¢ in einem dem
kleinsten Durchmesser entsprechend angepasstem Winkel

steht.

Fig.6 zeigt eine weitere Ausfithrung einer Vorrichtung
zur Unterstiitzung von Kunststoffprofilen gemafl der
vorliegenden Erfindung in zweiteiliger Ausfiihrung in

isometrischer Ansicht.

Fig.7 zeigt verschiedene Rohrquerschnitte durch eine
weltere Ausfihrung einer Vorrichtung zur Unterstiitzung
von Kunststoffprofilen gemdB der vorliegenden Erfindung

im Aufriss, wobei sich der Teilkreisradius 15 der
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Stitzkontur bei Drehung der Stitzvorrichtung 5 dabei

in unterschiedlichen Stufenschritten verdndert.

Fig.8 zeigt eine weitere Ausfiilhrung einer Vorrichtung
zur Unterstitzung von Kunststoffprofilen gemal der
vorliegenden Erfindung in isometrischer Ansicht. Im
Folgenden wird die Erfindung anhand mehrerer in der
Zeichnung dargestellter Ausfiihrungsbeispiele niaher

erliutert.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zur Unterstitzung fir ein
Kunststoffprofil, insbesondere fir ein Kunststoffrohr,
in einer Extrusionsanlage die eine Kontur ( 14 )
aufweist, die zumindest an einem Teilumfang ( 16 ) an
das Profil linienfdrmig angepasst ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stitzkontur aus zwei schrag
gegenlberliegenden um 180° versetzten Fldchen ( 11 ) (
12 ), die als Kurvenfl&dchen ausgebildet sind,
ausgebildet ist. Dichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Spiralband sowohl als
rechtsdrehende als auch linksdrehende Spirale

ausgefihrt ist.

2. Stitzvorrichtung ( 5 ) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stiitzvorrichtung horizontal um
einen Drehpunkt ( 10 ) drehbar ausgefihrt ist, und dass
sich der Teilkreisradius ( 15 ) der kurvenflachigen
Stutzkontur bei Drehung der Stitzvorrichtung

kontinuierlich verandert.

3. Stitzvorrichtung ( 5 ) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stitzvorrichtung horizontal um
einen Drehpunkt drehbar ausgefiihrt ist, und dass sich
der Teilkreisradius ( 15 ) der Stitzkontur bei Drehung
der Stitzvorrichtung in unterschiedlichen

Stufenschritten ( 13 ) verdndert.

4, Stutzvorrichtung ( 5 ) nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, dass der Teilkreisradius ( 15 ) der

9715
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Stlitzkontur einem bestimmten Drehwinkel ( 17 )

zugeordnet wird.

5. Stltzvorrichtung ( 5 ) nach mindestens einem der
vorigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verdrehen pneumatisch oder hydraulisch oder

elektromotorisch oder manuell erfolgt.

6. Stutzvorrichtung ( 5 ) nach mindestens einem der
vorigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stltzvorrichtung einteilig oder mehrteilig ausgefiihrt

sein kann.

7. Verfahren zum Verdndern eines Stiitzbereiches einer
Stitzvorrichtung, bei dem in Abhadngigkeit eines
vorbestimmten Rohrdurchmessers eine oder mehrere
hintereinander befindliche Stitzvorrichtungen mit in
diskreten Stufenschritten verdnderbarer Stitzkontur
derart verandert werden, dass der vorbestimmte

Durchmesser erzeugt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdnderung der Stitzvorrichtung in
Abhdngigkeit der Lage des extrudierten Rohres, welche

durch Lehren erfolgt, erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdnderung der Stitzvorrichtung in
Abhangigkeit einer Messung am extrudierten Rohr

erfolgt.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zur Unterstitzung flir ein
Kunststoffprofil, insbesondere fiir ein Kunststoffrohr,
in einer Extrusionsanlage die eine Kontur ( 14 )
aufwelist, die zumindest an einem Teilumfang ( 16 ) an
das Profil linienfdrmig angepasst ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stutzkontur aus zwei schrag
gegeniiberliegenden um 180° versetzten Flachen ( 11 ) (
12 ), die als Kurvenflachen ausgebildet sind,

ausgebildet ist.

2. Stitzvorrichtung ( 5 ) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stlutzvorrichtung horizontal um
einen Drehpunkt ( 10 ) drehbar ausgefihrt ist, und dass
sich der Teilkreisradius ( 15 ) der kurvenfldchigen
Stutzkontur bei Drehung der Stidtzvorrichtung

kontinuierlich verdndert.

3. Stitzvorrichtung ( 5 ) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stutzvorrichtung horizontal um
einen Drehpunkt drehbar ausgefihrt ist, und dass sich
der Teilkreisradius ( 15 ) der Stitzkontur bei Drehung
der Stiitzvorrichtung in unterschiedlichen

Stufenschritten ( 13 ) veradndert.

4. Stitzvorrichtung ( 5 ) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Teilkreisradius ( 15 ) der
Stitzkontur einem bestimmten Drehwinkel ( 17 )

zugeordnet wird.
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5. Stitzvorrichtung ( 5 ) nach mindestens einem der
vorigen Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verdrehen pneumatisch oder hydraulisch oder

elektromotorisch oder manuell erfolgt.

o. Stitzvorrichtung ( 5 ) nach mindestens einem der
vorigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stitzvorrichtung einteilig oder mehrteilig ausgefihrt

sein kann.

1. Verfahren zum Verdndern eines Stltzbereiches einer
Stitzvorrichtung, bei dem in Abhangigkeit eines
vorbestimmten Rohrdurchmessers eine oder mehrere
hintereinander befindliche Stiitzvorrichtungen mit in
diskreten Stufenschritten verdanderbarer Stitzkontur
derart verdndert werden, dass der vorbestimmte

Durchmesser erzeugt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdnderung der Stitzvorrichtung in
Abhdngigkeit der Lage des extrudierten Rohres, welche

durch Lehren erfolgt,erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdnderung der Stitzvorrichtung in
Abhdngigkeit einer Messung am extrudierten Rohr

erfolgt.
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