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Beschreibung

[0001] Bei der vorliegenden Erfindung geht es grundsétzlich um eine elektronische Unterstiitzung
zum Ablangen von Profilmustern mit genauer Zuordnung der Extrusions- und Priifparameter. Ins-
besondere betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei dem auf
einer Extrusionslinie ein Ausgangsmaterial in einem Extruder plastifiziert und durch eine Extrusi-
onsdise gepresst wird, danach in einer Trockenkalibrierung und/oder einer Nasskalibrierung ab-
gekihlt und kalibriert wird und danach zu einzelnen Profilstangen abgelangt wird, und wobei in
der Extrusionslinie ein Beschriftungsgerat enthalten ist.

[0002] Der Betrieb einer Extrusionslinie, in der Profile beispielsweise fir die Herstellung von Tu-
ren und Fenstern erzeugt werden, ist eine technisch sehr anspruchsvolle Aufgabe. Es miissen
dabei eine Vielzahl von Parametern lberwacht und eingestellt werden, um die Qualitat des Profils
zu gewabhrleisten. Diese Aufgabe wird auch dadurch erschwert, dass im Produktionsbetrieb eine
Vielzahl von unterschiedlichen Profilen hergestellt werden und die Einstellungen fiir jede dieser
Varianten in der Regel unterschiedlich ist. Dabei kann man nicht unbedingt davon ausgehen,
dass eine einmal als glinstig ermittelte Konstellation dieser Parameter fiir ein bestimmtes Profil
Uber langere Zeitraume unverandert gelassen werden kann, da durch Abnitzung von Werkzeu-
gen und Anderungen von Umweltbedingungen immer wieder Anpassungen notwendig sind.

[0003] Bei der laufenden Extrusion von Fensterprofilen ist es blich, dass in bestimmten Zeitin-
tervallen mehrere Profilmuster entnommen werden, welche dann unterschiedlichen Prifungen
unterworfen werden, um zu gewahrleisten, dass die erforderlichen Qualitatsparameter, z.B. laut
RAL-Gdterichtlinien, eingehalten werden. Diese Prifungen betreffen die MaBhaltigkeit, Farbe,
Oberflachenglanz, Schrumpf, Kugelfalltest u.a. Es ist zweckmaBig, nicht nur die Qualitatspara-
meter der Profilmuster Ubersichtlich zu protokollieren und abzuspeichern, sondern auch die Extru-
sionsparameter, welche genau den Zeitrahmen abdecken, in dem das Profilmuster extrudiert
worden ist. Das betrifft die Einstelldaten sowie deren Istwerte fir den Extruder und die Extrusi-
onsnachfolge (Extruderdrehzahl, Zylinder- und Dlsentemperaturen, Abzugsgeschwindigkeit, Un-
terdruck in den Trockenkalibratoren und in den Vakuumtanks, Kihlwassertemperaturen, Kihl-
wasserdurchsatz u.a.) und gemessene Parameter (Massedurchsatz, Schneckendrehmoment,
Massetemperatur, diverse Driicke im Zylinder und in der Extrusionsdise, diverse Temperaturen
u.a.). Diese Daten kénnen bei Bedarf spéater genau analysiert werden, so dass man bei auBBerge-
wohnlichen Abweichungen die Ursachen feststellen und Langzeittrends erkennen kann. Die wich-
tigsten dieser Werte wurden in der Vergangenheit durch das Bedienpersonal erfasst und in einem
Protokollblatt vermerkt. Nunmehr werden alle Einstellparameter, deren Istwerte und zuséatzlich
noch viele weitere Messwerte routinemanig erfasst und laufend abgespeichert, um im Falle von
Stérungen rickwirkend mégliche Ursachen auffinden zu kénnen.

[0004] Beim Anfahren der Extrusionslinie ist es erforderlich, dass die Bediener alle Einstellpara-
meter, ausgehend von friiher bewahrten Einstellungen, so einstellen bzw. nachregulieren, damit
rasch die erforderlichen Qualitatsparameter des Profils erreicht und eingehalten werden und friih-
zeitig auf die laufende Produktion umgestellt werden kann. Die Bedienung der Extrusionslinie
erfolgt an einem Steuerpult, welches meistens im Diisenbereich des Extruders angeordnet ist. Im
Ubergangsbereich zwischen Dise und Kalibrierung, beim Austritt der Schmelze aus der Diise
und deren Eintritt in die Trockenkalibrierung, liegt ein kritischer Bereich vor, welcher beim Anfah-
ren der Extrusionslinie und beim Optimieren der Einstellparameter eine besondere Beachtung
erfordert. Je nach Fortschritt beim Anfahren der Extrusionslinie, auf das hier nicht ndher einge-
gangen wird, werden am Steuerpult Einstelldaten eingegeben und laufend angepasst. Es dauert
etwa eine Stunde, bis alle Hohlkammern des Profils ausgebildet und das Profil an allen Kalibrie-
relementen anliegt, so dass die Profilgeometrie weitgehend ausgebildet ist.

[0005] Je nach der Erfahrung des betreffenden Teams wird noch gréBenordnungsmaBig eine
weitere halbe Stunde bendtigt, bis ein toleranzgerechtes Profil unter Einhaltung der Qualitétspa-
rameter erwartet werden kann. Sobald dieser Zustand erreicht ist, erfolgt die Herstellung von
Profilen im Zuge der laufenden Extrusion. Bis dahin werden groBe Mengen an Ausschuss er-
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zeugt.

[0006] Das momentan aus der Diise austretende Profil durchwandert mit der Abzugsgeschwin-
digkeit die Trocken- und Nasskalibrierung, danach den Raupenabzug und nach einigen Minuten
erreicht es die Ablangvorrichtung (Sage oder Cutter). Hier werden die Profilstangen bzw. die Pro-
filmuster abgetrennt, um schlieBlich auf dem Ablagetisch zu landen und auf diesem eine kurze
Zeitspanne zu verweilen. Aus diesem Ablagetisch werden die Profilstangen entweder kontrolliert
entnommen und in einen Profilcontainer eingeordnet oder unkontrolliert in einen Ausschuss-Con-
tainer ausgeworfen. Es ist wichtig, die Profilmuster noch vor dem Ablédngen eindeutig zu kenn-
zeichnen, so dass beim Vorhandensein mehrerer Muster auf dem Ablagetisch oder im Aus-
schuss-Container die Profilmuster gut unterscheidbar sind und deren genaue Vorgeschichte zu-
ordenbar ist. Eine erste MaBnahme zur Erzielung von Verbesserungen ist es, grundlegende Da-
ten, wie beispielsweise eine Fertigungsauftragsnummer auf das erzeugte Profil aufzubringen, um
eine spatere Nachverfolgung zu erleichtern. Eine solche Ldsung ist beispielsweise in der DE 20
2019 005 329 U beschrieben.

[0007] Es ist in weiterer Folge auch mdglich, durch einen auf einem Profilmuster angebrachten
Zeitstempel eine Verbindung mit gespeicherten Daten herzustellen, die die verschiedenen Ein-
stellparameter im Zeitablauf abbilden. Dadurch kénnen Zusammenhange zwischen den einge-
stellten Werten und der Qualitat des Profils abgeleitet werden. Es hat sich jedoch herausgestellt,
die auf diese Weise erhaltenen Informationen unzuverlassig und ungenau sind.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, verbesserte Daten fir die Qualitatssicherung
zur Verfiigung zu stellen, um eine leichtere und bessere Einhaltung der geforderten Qualitat zu
ermdglichen. Dabei soll auch die Zeitdauer verkiirzt werden, innerhalb der beim Anfahren der
Extrusionslinie stabil ein den Qualitatsanforderungen entsprechendes Profils erzeugt werden
kann.

[0009] Erfindungsgemaf werden diese Aufgaben dadurch geldst, dass zu beliebigen Zeitpunkten
zwischendurch Uber eine Steuerungseinrichtung das Ablangen von einem oder mehreren Profil-
mustern angefordert werden kann, wobei auf jedes Profilmuster charakteristische Informationen
Uber den Extrusionsvorgang des Profilmusters auf dieses Profilmuster unter Berlicksichtigung der
Durchlaufzeit des Profils aufgebracht werden.

[0010] Wesentlich an dem erfindungsgemaBen Verfahren ist, dass zu beliebigen Zeitpunkten
zwischendurch Uber eine Steuerungseinrichtung das Ablangen von einem oder mehreren Profil-
mustern angefordert werden kann, wobei auf die Profilmuster charakteristische Informationen
zum aktuellen Extrusionsvorgang auf das Profilmuster unter Berlicksichtigung der Durchlaufzeit
des Profils aufgebracht werden.

[0011] Ein erster Aspekt der Erfindung liegt darin, dass es fiir die Bedienungsmannschaft leicht
mdglich ist, bei Bedarf ein Profilmuster herzustellen. Als Profilmuster wird dabei ein Profilabschnitt
bezeichnet, der typischerweise wesentlich kiirzer ist als die im Rahmen der Produktion normaler-
weise hergestellten Profilabschnitte mit einer Lange von 6 m. Ein solcher Zeitpunkt, zu dem ein
Profilmuster hergestellt wird, ist beispielsweise dann geben, wenn ein Einstellparameter deutlich
verandert wird und man die Auswirkung dieser Anderung auf das erzeugte Profil dokumentieren
mochte.

[0012] Ein erfindungswesentlicher Gedanke dabei ist, dass sich solche Anderungen naturgeman
nicht sofort auf das am Ende der Extrusionslinie ausgestoBBene Profil auswirken. Vor dem Austritt
aus der Dise hat der Kunststoff bereits den Einfilltrichter und den Extruder passiert. Im Extruder
wird das Dryblend zu einer Schmelze aufbereitet. Die Geschwindigkeit, mit der das Dryblend bzw.
die Schmelze in Extrusionsrichtung durch den Extruder wandert, bestimmt sich aus dem Durch-
satz, der Geometrie der Schnecken und der Schneckendrehzahl und ist ndherungsweise propor-
tional zur Schneckendrehzahl. Jedem Langsabschnitt des Extruders sind gewisse Extrusionspa-
rameter zuzuordnen (Zylinderheizzonen, Schneckentemperierung, Drehmoment u.a.).

[0013] Wenn man beispielsweise die Zusammensetzung des am Extruder aufgegebenen Granu-
lats &andert, dann kann sich eine Anderung erst dann am Produkt zeigen, wenn die durchschnitt-
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liche Verweilzeit des Werkstoffs im Extruder und zusatzlich dazu die Zeit vergangen ist, die der
Profilstrang benétigt, um von der Extrusionsdiise durch die Kalibrierwerkzeuge bis zum Beschrif-
tungsgeréat zu gelangen. Dieses Beschriftungsgerat ist typischerweise zwischen dem Raupenab-
zug und der Sage bzw. dem Cutter angeordnet. Somit ist diese Durchlaufzeit, die auch Latenzzeit
genannt wird, bereits dahingehend zu beriicksichtigen, dass das Profilmuster erst dann herge-
stellt wird, wenn sich die Anderung auf das erzeugte Profil ausgewirkt haben kann, also nach
Ablauf der Latenzzeit.

[0014] Profilmuster fir das Optimieren der Extrusionsparameter beim Anfahren der Extrusionsli-
nie und fir die laufende Qualitatsiberwachung der Profilproduktion kénnen erst am Ende der
Extrusionslinie nach dem Ablangen entnommen werden, um dann vermessen und diversen Priif-
prozessen unterzogen zu werden. Zwischen Profilmusterentnahme und Dlse bzw. Steuerpult der
Extrusionslinie ist ein raumlicher Abstand von bis zu 30m, auBerdem besteht ein zeitlicher Unter-
schied zwischen dem Andern von einzelnen Extrusionsparametern und deren Auswirkung auf
das Profil von weniger als 1 Min (z.B. bei Verstellungen des Unterdrucks in der Trocken- oder
Nasskalibrierung) bis etwa 10min und mehr (z.B. bei Verstellungen der Zylindertemperaturen).
Es erfordert einiges an Koordination, jedem Profilmuster die genauen Extrusionsparameter zuzu-
ordnen, zumal wahrend der Anfahrphase verschiedene Extrusionsparameter innerhalb kurzer
Zeitintervalle verstellt werden. AuBerdem sollten die Profilmuster unmittelbar nach dem Abtren-
nen entnommen und beschriftet werden, damit Verwechslungen mit anderen Mustern, welche
innerhalb kurzer Zeitabstande abgeléangt worden sind, zu vermeiden. Insbesondere beim Anfah-
ren der Extrusionslinie sind mehrere Bedienpersonen erforderlich, um anhand von Profilmustern
die Extrusionsparameter zielgerichtet zu optimieren und die aussagekréftigen Profilmuster bereit-
zustellen. Werden Muster verwechselt, kbnnten davon abgeleitete Anderungen diverser Parame-
ter in Hinblick auf eine Optimierung der Profilgeometrie das Ergebnis verschlechtern oder gar zu
einem Profilabriss fihren, auf alle Falle wird der Anfahrprozess verlangert.

[0015] Bei modernen Extrusionslinien werden, einem allgemeinen Trend zur Automatisierung der
Produktion folgend, immer mehr Extrusionsparameter laufend erfasst und abgespeichert. Diese
Werte kbnnen ohne nennenswerten Zusatzaufwand auch den Profilmustern zugeordnet werden.
Da die laufend erfassten Extrusionsparameter aus Sicht der Produktion nach Tagen oder Wochen
dblicherweise geldscht werden, ist es ratsam, die Daten flr die Profilmuster in einer eigenen Da-
tenbank abzuspeichern, welche z.B. der Qualitatssicherung angegliedert ist. Dadurch kénnen
beide Abteilungen nach eigenem Ermessen Daten aufbewahren, verwalten, oder I6schen.

[0016] Ziel dieser Erfindung ist es, die benétigten Profilmuster ohne viel Aufwand des Bedienper-
sonals zum frihesten, sinnvollen Zeitpunkt zu entnehmen und die diesen zuordenbaren Extrusi-
ons- und Qualitatsparameter verwechslungssicher zu protokollieren und fiir spatere Auswertun-
gen bereitzustellen.

[0017] Wird ein Signal zur Profilmusterentnahme gegeben, dann ist der friiheste, sinnvolle Zeit-
punkt zum Entnehmen des Profilmusters meistens unmittelbar nach dem Abléangen einer kom-
pletten Profilstange. Damit wird verhindert, dass unvollstandige Stangen produziert werden, wel-
che einen Abfall darstellen und haufig auch manuell aus der Produktionslinie entfernt werden
mussten. ZweckmasBig ist es auch, wenn die Steuerung Uberprift, ob sich im zeitlichen Nahbe-
reich des Durchlaufens des betreffenden Musters Extrusionsparameter verandert haben, entwe-
der durch das Bedienpersonal oder infolge einer StérgroBe. Wird eine relevante Veranderung
festgestellt, soll diese Verdnderung dem Bediener bekanntgegeben werden und auch, in wel-
chem Zeitabstand eine Profilmusterentnahme ohne absehbare Beeintrachtigung zu erwarten ist.
Der Bediener kann dann entscheiden, ob die Musterentnahme spater erfolgen soll oder nicht. Um
auch im Nachhinein kontrollieren zu kénnen, dass wahrend des Durchlaufens des Profilmusters
keine relevanten Veranderungen einzelner Extrusionsparameter vorgekommen sind, beabsichtigt
oder unbeabsichtigt, sollen alle erfassten Werte Uber die gesamte Durchlaufzeit des Profilmusters
abgespeichert werden, um bei Bedarf auch im Nachhinein genau auswertbar zu sein.

[0018] Es wird vorgeschlagen, jedes Profilmuster mit einer laufenden Nummer und einem Zeit-
stempel zu versehen, welcher dem Datum und der Uhrzeit entspricht, zu dem das Profilmuster
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bedruckt wird. Von diesem Zeitpunkt zurlickgerechnet werden alle elektronisch erfassten Extru-
sionsparameter (Einstellparameter von Extruder, Werkzeug und Nachfolge, deren Istwerte und
alle anderen erfassten Messwerte) Uber die Durchlaufzeit des Profilmusters ab Verlassen der
Dise bis zur Ablangeinheit und auch Uber die Durchlaufzeit des dafiir aufgewendeten Dryblends
bzw. der Schmelze durch den Extruder, gerechnet ab Verlassen des Einfllltrichters bis zum Aus-
treten aus der Extrusionsdiise, abgespeichert. Innerhalb dieser Zeitspanne von insgesamt ca. 10
bis 15min kann spater jederzeit Gberpruft werden, ob bei jedem Extrusionsparameter ein ,statio-
narer Zustand® vorgelegen ist. Wenn nicht, kdnnen die Abweichungen bzw. Auswirkungen im
Vergleich zum erwarteten Sollzustand eingeschatzt werden. Dabei kann insbesondere darauf ge-
achtet werden, zu welchem Zeitpunkt genau das gegenstandliche Profilmuster bzw. deren
Schmelze welche Zone bzw. Messstelle passiert hat.

[0019] Es ist zweckmaBig, zusatzlich zum Zeitstempel die wichtigsten Ubersichtsdaten in Klar-
schrift auf dem Muster ablesbar anzubringen, und alle anderen erfassten Daten (eindeutige Cha-
rakterisierung der eingesetzten Extrusionslinie und des Werkzeuges, alle Extrusionsparameter
usw.) in einer Datenbank abzuspeichern. Auf letztere Daten kann mithilfe eines auf dem Profil-
muster aufgedruckten ,Profilmustercode” zugegriffen werden. AuBerdem sollen spéter an den
Profilmustern ermittelte Prifwerte (Geometrie, mechanische Priifwerte, Farbwerte etc.) genau
den gegenstandlichen Prifmustern zugeordnet werden kénnen, und sollen daher unter dem glei-
chen Priifmustercode abgespeichert werden.

[0020] Die Profilmuster kénnen entweder direkt mit einem Inkjet- oder Laser-Drucker beschriftet
werden oder mittels inline aufgeklebter Etiketten, welche entsprechend bedruckt sind, versehen
werden.

[0021] Es ist zweckmaBig, die Software fiir die Steuerung der Profilmusterentnahme, fiir das An-
steuern des Beschriftungsgerates und fiir das Einlesen der Extrusionsparameter im sinnvollen
Zeitfenster in einem separaten Software-Modul zusammenzufassen und dieses in die Steuerung
der Nachfolge zu integrieren.

[0022] In Klarschrift auf dem Profilmuster sollten etwa folgende Ubersichtsdaten angegeben wer-
den:
- Datum und Uhrzeit zum Zeitpunkt des Bedruckens
- Bezeichnung der Extrusionslinie (Nummer)
- Bezeichnung des Werkzeuges (Nummer)
- Fortlaufende Nummerierung des Musters, taglich mit 1 beginnend (oder Anfangsnum-
mer festlegbar).
- Ergénzung der Nummer mit a, b, ¢, ..., falls mehrere Muster unmittelbar hintereinander
entnommen werden.
- Ein kurzer Kommentar (z.B. Zweck des Profilmusters, zuletzt gednderte Einstellpara-
meter, fir RAL-Priifung, oder Ahnliches ...)
- Pfeil zur Kennzeichnung der Extrusionsrichtung
- Wichtigste Extrusionsparameter (z.B. Extruderdrehzahl und Abzugsgeschwindigkeit,
Massedurchsatz, Schmelzedruck, Schmelzetemperatur, Schneckendrehmoment, Va-
kuumeinstellungen der Trockenkalibrierung und der Vakuumtanks),
- Ergénzende Parameter nach Wahl.
- Profilmustercode zum Aufrufen aller erfassten und abgespeicherten Extrusionspara-
meter und zugeordneter Prifwerte.

[0023] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei
dem auf einer Extrusionslinie mit einem Extruder plastifiziert, in dem ein Ausgangsmaterial durch
eine Extrusionsdise gepresst wird, mit einer Trockenkalibrierung und/oder einer Nasskalibrierung
und einer Einrichtung zum Ablangen von einzelnen Profilstangen, sowie mit einem Beschriftungs-
gerat. Erfindungsgemas ist diese Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuerungs-
einrichtung vorgesehen ist, Gber die das Ablangen von einem oder mehreren Profilmustern an-
gefordert werden kann, und die mit dem Beschriftungsgerat in Verbindung steht, wodurch auf
jedem Profilmuster charakteristische Informationen lber den Extrusionsvorgang des Profilmus-
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ters auf dieses Profilmuster unter Berilicksichtigung der Durchlaufzeit des Profils aufgebracht wer-
den.

[0024] Nachfolgend wird anhand einer Schemazeichnung einer Extrusionslinie der Vorgang fiir
das Anfordern eines oder mehrerer Profiimuster durch eine Bedienperson, und in der Folge das
automatische Ablangen und Beschriften dieser Profilmuster erklart.

[0025] Die (einzige) Figur 1 zeigt den prinzipiellen Aufbau einer Extrusionslinie fiir die Herstellung
von Fensterprofilen. Die Erfindung ist jedoch nicht auf Fensterprofile beschrankt, sondern kann
auch bei Extrusionslinien fir Rohre, technische Profile und &ahnliches eingesetzt werden. Im
Extruder 1 wird aus dem Dryblend die Schmelze aufbereitet. Das Dryblend wird durch den Trich-
ter 11 dem Extruder zugefiihrt. Die Schnecken férdern das Kunststoffmaterial von links nach
rechts durch den Extruder, wobei liber die Schnecken und den beheizten Zylinder 12, hier mit 4
Zylinderheizzonen 13 ausgestattet, Energie zugefiihrt wird, wobei die Schmelze intensiv gemischt
und auf eine Temperatur von etwa 195°C erhitzt wird. Parallel zum Erhitzen wird die Schmelze
auf einen Druck von ca. 350bar gebracht und damit durch die Extrusionsdiise 15 gedriickt. Bei
der Entgasungsoéffnung 14 werden gasférmige Bestandteile der Rezeptur (Wasserdampf infolge
Feuchtigkeit des Dryblends, mitgeschleppte Luft sowie gasférmige Ausscheidungen der Rezeptur
infolge des Erhitzens) abgesaugt. Die Férdergeschwindigkeit vey in Extrusionsrichtung E hangt
vor allem vom Durchsatz, der Schneckengeometrie und der Schneckendrehzahl ab. Die Férder-
geschwindigkeit vex ist Gber die Lange des Extruders veranderlich, und sie ist charakteristisch fiir
jede Extrudertype. Der Durchsatz ist in guter Naherung proportional zur Schneckendrehzahl.
D.h., um einen gewiinschten Durchsatz zu gewahrleisten, muss eine bestimmte Schneckendreh-
zahl eingestellt werden, wodurch eine charakteristische Durchlaufgeschwindigkeit und Verweil-
zeit des Dryblends bzw. der Schmelze im Extruder, vom Verlassen des Einfiilltrichters 11 bis zum
Austritt aus der Dise 15, bestimmbar ist.

[0026] Im Anschluss an den Extruder befindet sich der Kalibriertisch, auf welchem eine Trocken-
kalibrierung 16 und eine Nasskalibrierung 18 montiert sind. Nach dem Austritt der Schmelze aus
der Extrusionsdise 15 gelangt diese in die Trockenkalibrierung 16, hier bestehend aus 3 Tro-
ckenkalibratoren 17. Die noch heiBe Schmelze entspricht annahernd der Profilkontur und wird
durch Unterdruck an die Kalibratorwandung angesaugt und dadurch duBerlich abgekihlt. Zur
weiteren Abkihlung durchlauft das Profil 20 noch einige Vakuumtanks 18. In diesen befinden sich
in Abstédnden von 100 bis 300mm zahlreiche Blenden, welche das Profil gegen den Unterdruck
in den Vakuumtanks abstiitzen. Durch direkten Kontakt des Profils 20 mit gekiihltem Wasser
erfolgt eine weitgehende Abkiihlung des Profils. In Abhéngigkeit von der Abzugsgeschwindigkeit
Vab, der AuBenwanddicken des Profils und der Anzahl der Innenwande sind Langen der Nasska-
librierung bis ca. 18m Gblich.

[0027] Der Raupenabzug 4 dient zum Transport des Profils durch die Kalibrierung. Das bereits
abgekihlte Profil 20 wird zwischen 2 Raupen eingeklemmt und mit der Abzugsgeschwindigkeit
Vap in Extrusionsrichtung geférdert, wobei Abzugskrafte von etwa 3 bis 10kN auftreten.

[0028] In der nachfolgenden Ablangvorrichtung 5, hier als Sage 21 ausgefihrt, wird das Profil 20
zu Ublicherweise 6m langen Profilstangen 22 abgelangt. Wahrend des Sagevorganges wird das
Trennaggregat 21 synchron mit der Abzugsgeschwindigkeit mitbewegt. Die abgelangten Profil-
stangen 22 werden durch das Profil 20 weiter bis zum Ablagetisch 6 geschoben und in diesem
querverschoben. Qualitatsgerechte Profilstangen werden manuell oder mit einer maschinellen
Vorrichtung in Profilcontainer ausgelagert, nicht qualitatsgerechte Profile kommen in einen Aus-
schusscontainer.

[0029] Das Profil 20 bewegt sich ab dem Austritt aus der Extrusionsdiise 15 mit der Abzugsge-
schwindigkeit vap durch die gesamte Nachfolge hindurch bis zum Trennaggregat 21. Wahrend
der laufenden Profilextrusion, meistens auch wahrend einer Ausschussproduktion oder wahrend
des Anfahrprozesses, werden Profilstangen mit vorgegebener Lange abgetrennt. Der Steuerung
.St stets bekannt®, zu welchen Zeitpunkten ein Trennvorgang zu aktivieren ist. Dies gilt auch fur
manuell ausgeldste Trennvorgange und auch bei Anderungen der Abzugsgeschwindigkeit und/
oder der Extruder-Drehzahl.
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[0030] Damit man bei der Analyse des Extrusionsvorganges mdéglichst exakt die ,Geschichte*
eines bestimmten Profilmusters vom Eintritt des Dryblends in den Extruder bis zum Ablangen des
Profilmusters wiedergeben kann, missen zusatzlich zu den Extrusionsparametern (diverse Ein-
stell- und Messdaten) die charakteristischen Abstande bzw. Langenabmessungen des Extruders,
des Werkzeuges, der Nachfolge und des Beschriftungsgerates bekannt sein. Diese Daten mis-
sen einmalig fur die Extrusionslinie und fiir das Werkzeug eingegeben werden und stehen dann
fir jedes Fertigungslos des betreffenden Profils zur Verfligung.

[0031] Fiir das Ablangen von einem oder mehreren Profiimustern gibt der Maschinenfiihrer zu-
nachst ein Anforderungssignal ein. Im Dialog mit der Steuerung werden dann weitere Informatio-
nen ausgetauscht:
- Anzahl und Langen der angeforderten Profilmuster, welche hintereinander enthommen
werden sollen.
- Zeitpunkt der Entnahme:
sofort = unmittelbar nach dem Eintreffen des sofort bedruckten Profilmusters beim
Trennaggregat
nach Fertigstellung der nachsten, vollstandigen Profistange 22
nach Durchlaufen der momentan aus der Diise austretenden Schmelze
nach Durchlaufen des momentan dem Extruder zugefiihrten Dryblends
nach x min Zeitverzégerung
. etc.
- Eingabe des aufzudruckenden Kurzkommentars

[0032] Sobald ein Profilmuster angefordert worden ist, ist die Steuerung in Bereitschaft, die auf
dem Profilmuster aufzudruckenden Extrusionsparameter und erganzenden Parameter liber einen
kurzen Zeitraum vor dem Bedruckungszeitpunkt zu bestimmen, z.B. die Mittelwerte der betref-
fenden Messwerte Uber 15s kurz vor dem Bedrucken zu berechnen.

[0033] Sobald diese Informationen bekannt sind, bestimmt die Steuerung den Zeitpunkt des Be-
druckens unter Berilicksichtigung des Zeitversatzes zwischen Beschriftungsgerat 3 und Schnitt-
position des Trennaggregates 21. D.h., das Profilmuster wird zuerst an der entsprechenden Pro-
filposition beschriftet (bzw. wird ein Etikett aufgeklebt), so dass die Beschriftung spater mit kur-
zem Sicherheitsabstand hinter der zuerst geschnittenen Stirnflache des Profilmusters aufscheint.
Es ist zweckmaBig, dass alle Profilmuster, welche unmittelbar hintereinander herausgeschnitten
werden, die gleiche Beschriftung wie das zuerst herausgeschnittene aufweisen.

[0034] Parallel zum Beschriften und Ablédngen der Profilmuster bestimmt die Steuerung auch,
Uber welchen Zeitrahmen genau die routinemanig erfassten Extrusionsparameter (alle digital er-
fassten Einstellparameter und Messwerte der gesamten Extrusionslinie) dem konkreten Profil-
muster zuzuordnen sind. Der Endpunkt des zweckmaBigen Zeitrahmens ist der Bedruckungszeit-
punkt. Der sinnvolle Beginn des Zeitrahmens ist der Zeitpunkt, zu dem das Dryblend zur Herstel-
lung des konkreten Profilmusters dem Extruder zugefiihrt worden ist, bevorzugt noch um eine
Sicherheitszeitspanne von etwa 3 bis 5min friiher. Die Dauer des Zeitrahmens errechnet sich aus
dem Abstand zwischen Beschriftungsgerat und Dise geteilt durch die Abzugsgeschwindigkeit
plus der Durchlaufzeit durch den Extruder, welche néherungsweise proportional zur Schnecken-
drehzahl ist. Die Dauer des Zeitrahmens kann daher von der Steuerung automatisch aus den
bekannten GréBen festgelegt werden. Eine Uberprifung der Richtigkeit kann gelegentlich mittels
Einfarbeversuch des Dryblends durchgefiihrt werden.

[0035] Es ist zweckmaBig, alle Daten, die einem bestimmten Profilmuster zuordenbar sind, in
einer separaten Datenbank, unabhéngig von der Datenbank, in der routinemaBig alle erfassten
Extrusionsparameter abgespeichert werden, abzuspeichern und zu verwalten. Das gilt auch fir
die spater an den Prifmustern vorgenommen Qualitatsprifungen (z.B. Geometriemal3e, mecha-
nische Prifwerte, Farbmesswerte, usw.). Hierflir ist der auf den Profilmustern standardmésig
aufgedruckte ,Profilmustercode® vorgesehen: Alle Daten, die in engem Zusammenhang mit ei-
nem bestimmten Profilmuster stehen, werden unter diesem Code abgespeichert und kdnnen im
Nachhinein mit hoher Genauigkeit analysiert werden. Die Extrusionsparameter haben eine we-
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sentlich bessere Aussagekraft, wenn sie auch spater noch auf die Qualitét eines zuriickbehalte-
nen Profilmusters bezogen werden kénnen.
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BEZUGSZEICHENLISTE

—_

Extruder
Kalibriertisch
Beschriftungsgerat
Raupenabzug

Ablangvorrichtung

o OB~ W N

Ablagetisch

11 Trichter

12 Extruderzylinder

13 Heizzonen des Extruderzylinders, hier 4 Stiick
14 Entgasungsoéffnung

15 Extrusionsduse

16 Trockenkalibrierung

17 Trockenkalibratoren

18 Nasskalibrierung

19 Vakuumtank, hier 3 Stlick

20 Profilstrang

21 Trennaggregat, hier als Sage ausgefihrt

22 Abgetrennte Profilstange
E Extrusionsrichtung

vex FOrdergeschwindigkeit im Extruder

vab Abzugsgeschwindigkeit
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei dem auf einer Extrusionslinie ein Aus-
gangsmaterial in einem Extruder (1) plastifiziert und durch eine Extrusionsdiise (15) gepresst
wird, danach in einer Trockenkalibrierung (16) und/oder einer Nasskalibrierung (18) abge-
kihlt und kalibriert wird und danach zu einzelnen Profilstangen (22) abgelangt wird, und wo-
bei in der Extrusionslinie ein Beschriftungsgeréat (3) enthalten ist, dadurch gekennzeichnet,
dass zu beliebigen Zeitpunkten zwischendurch Uber eine Steuerungseinrichtung das Ablan-
gen von einem oder mehreren Profilmustern angefordert werden kann, wobei auf jedes Pro-
filmuster charakteristische Informationen liber den Extrusionsvorgang des Profilmusters auf
dieses Profilmuster unter Berlicksichtigung der Durchlaufzeit des Profils aufgebracht wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die charakteristischen Infor-
mationen aufgedruckt oder in Form von bedruckten Etiketten aufgebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Profil-
muster unmittelbar nach einer kompletten Profilstange oder nach einem anderen Profilmus-
ter hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die aufge-
druckte Information codiert ist und auf eine gesondert abgespeicherte Datenbank bezogen
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Be-
rlicksichtigung der Durchlaufzeit des Profils auch zeitliche Unterschiede zwischen dem An-
dern von einzelnen Extrusionsparametern und deren Auswirkung auf das Profil eingerechnet
werden, die bei der Anderung von Extrusionsparametern auftreten.

Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei dem auf einer Extrusionslinie mit ei-
nem Extruder (1) plastifiziert, in dem ein Ausgangsmaterial durch eine Extrusionsdiise (15)
gepresst wird, mit einer Trockenkalibrierung (16) und/oder einer Nasskalibrierung (18) und
einer Einrichtung zum Ablangen von einzelnen Profilstangen (22), sowie mit einem Beschrif-
tungsgerét (3), dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuerungseinrichtung vorgesehen ist,
Uber die das Ablangen von einem oder mehreren Profiimustern angefordert werden kann,
und die mit dem Beschriftungsgerét (3) in Verbindung steht, wodurch auf jedem Profilmuster
charakteristische Informationen lber den Extrusionsvorgang des Profilmusters auf dieses
Profilmuster unter Berlicksichtigung der Durchlaufzeit des Profils aufgebracht werden.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungseinrichtung
fir die Beschriftung in eine globale Steuerungseinrichtung fiir die Extrusionslinie integriert
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schriftungsgerat (3) unmittelbar stromaufwarts von einem Raupenabzug (4) angeordnet ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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