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(57) Abstract

other in the production direction.

(57) Zusammenfassung

rungen fiir die Formteilhlften auf dem Weg zwischen Auslauf-

The invention concerns a corrugator for ribbing plastics pipes.
The corrugator has two synchronous circulating chains of mould halves, soray pipe 3‘9 V36
guide means for the mould halves, an input zone in which correspond-
ing mould halves are brought into abutment with each other, a mould-
ing zone in which a central channel which guides the abutting mould
halves is located, and an output zone in which the mould halves are separated from each other again. The corrugator also has re-
turn guides for the mould halves on the path between the output and input zones, and cooling devices for cooling at least the cen-
tral channel with a coolant. The corrugator has several hollow-section modules forming the moulding zone. Each module has a
central cavity for cooling and two lateral guides. The modules are disposed next to each other in pairs perpendicular to the pro-
duction direction. The connecting lateral guides of a module pair form a section of the central channel and the outer lateral
guides of the module pair form the return guides of this section. Several module pairs are disposed connected one behind the

Ein Corrugator zur Verrippung von Kunststoffrohren mit zwei synchron umlaufenden Ketten von Formteilhéiften, Fiih-
rungsmitteln fiir die Formteilhilften, mit einem Einlaufbereich, in dem die zugehdrigen Formteilhiften zur Anlage aneinander
gebracht werden, einem Formbereich, in welchem ein Mittelkanal zur Fishrung der aneinanderanliegenden Formteilhlften vor-
gesehen ist, und einem Auslaufbereich, in dem die Formteilhélften wieder voneinander getrennt werden, sowie mit Riicklauffiih-
und Einlaufbereich, und mit Kiihleinrichtungen zur Kiihlung zu-
mindest des Mittelkanals mit einem Kiihimedium, weist mehrere Hohlprofil-Module zur Ausbildung des Formbereichs auf,
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Corrugator in Modulbauweise

Die Erfindung betrifft einen Corrugator zur Verrippung von
Kunststoffrohren, mit zwei synchron umlaufenden Ketten von Formteil-
hdlften, Fihrungsmitteln fir die Formteilhdlften mit einem Einlauf-
bereich, in dem die zugehérigen Formteilhilften zur Anlage aneinander
gebracht werden, mit einem Formbereich, in welchem ein Mittelkanal
zur Fithrung der aneinander anliegenden Formbacken vorgesehen ist, und
mit einem Auslaufbereich, in welchem die Formteilhéiften wieder von-
einander getrennt werden, sowie mit Ricklauffiihrungen fiir die Form-
teilhdlften auf dem Weg zwischen Auslauf- und Einlaufbereich, und mit
Kihleinrichtungen zur Kiihlung zumindest des Mittelkanals mit einem
Kihlmedium.

Bei einem derartigen herkommlichen Corrugator ist iiblicherweise der
Formbereich mit dem Mittelkanal von den auf dessen beiden Lédngsseiten
angeordneten Riicklauffiihrungen getrennt. In Laufrichtung des Mittel-
kanals sind in dessen beiden Seitenwinden mdanderférmige Kilhlmittel-
kandle vorgesehen, und die Abdichtung nach auBen erfolgt durch ge-
eignete Dichtungsmittel und eine auBen angeordnete Platte an jeder
der beiden Ldngsseiten. Die Kihlkanile sind verhdltnisméBig kompli-
ziert und daher teuer in der Herstellung; hierzu tragen auch die er-
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forderlichen Dichtungen bei. Weiterhin ist das Einrichten eines der-
artigen Corrugators verhdltnismdBig arbeitsaufwendig. Dies liegt im
wesentlichen daran, daB der Mittelkanal und jede der beiden Riicklauf-
flihrungen getrennt ausgerichtet werden milssen.

Falls die Ricklauffiihrungen ebenfalls gekiihlt werden sollen, sind
auch in den entsprechenden Wdanden der Riucklauffiihrungen mdanderférmi-
ge Kihlmittelkandle vorzusehen, und diese miissen - ebenso wie bei dem
Mittelkanal - dber geeignete Dichtmittel und eine §uBere Platte ab-
gedichtet werden. Hierdurch wird der herkdémmliche Corrugator noch
aufwendiger in der Herstellung und schwieriger in der Handhabung.

Der Mittelkanal bei bekannten Corrugatoren unterliegt einem verhdlt-
nismdBig starken VerschleiB, da die Lauffldche fiir die Formteilhilf-
ten, welche in dem Mittelkanal aneinander angedriickt werden, den bei
der Herstellung der Verrippung auftretenden Krdften (hervorgerufen
durch den Uberdruck im Inneren des Kunststoffrohres) unterwor-

fen sind.

Weiterhin ist die bekannte Corrugatoranordnung in der Hinsicht wenig
flexibel, daB sich durch den festgelegten Querschnitt und die festge-
legte Form der Kithlmittelkandle die Kiihlleistung nur schwer in einem
groBeren Bereich variieren 1dBt. Dies ist besonders dann von Nach-
teil, wenn hdufiger ein Wechsel des jeweils eingesetzten Kunststoffes
erfolgt.

Weiterhin ist bereits ein Corrugator vorgeschlagen worden, der einen
sehr kompliziert geformten unteren Teil und einen hierauf zur Dich-
tung aufgelegten Deckel aufweist. Jeweils im wesentlichen U-formig
sind in dem Unterteil in der Mitte der Mittelkanal, jeweils auBen
beidseitig durch eine Wand getrennt ein Hohlraum mit jeweils einer
darin angeordneten Spritzkiihleinrichtung fiir den Mittelkanal und,
wiederum lber eine Wand getrennt, auBen die beiden Riicklauffiihrungen
vorgesehen. Diese finf nebeneinander liegenden, nach oben offenen
Rdume werden durch den gemeinsamen Deckel mit geeigneten Dichtungs-
mitteln abgedichtet, so daR die Rdume nach oben abgeschlossen werden.
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Zwar entfallen aufgrund der Spritzkithlung fiir den Mittelkanal die
bislang erforderlichen Kiihlmittelkanile, jedoch ist der genannte
Unterteil nur mit sehr hohen Kosten herzustellen. Die zahlreichen
Dichtungsstellen zwischen dem Deckel und dem Unterteil fiihren dazu,
daB entweder sehr aufwendige MaRnahmen fiir die Abdichtung getroffen
werden miissen oder aber die Betriebssicherheit leidet.

Bei dem wie voranstehend beschrieben relatiy hohen VerschleiR des
Mittelkanals missen der gesamte untere Teil und der Deckel ausge-
tauscht werden, da beide Teile den Mittelkanal bilden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Corrugator zur Verfi-
gung zu stellen, der einfacher aufgebaut und einfacher handhabbar
ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daR sich

der Mittelkanal durch Aneinandersetzen zweier Halbkandle ausbilden

1dBt, wobei derartige Halbkanile entweder eine Hilfte eines Mittel-
kanals oder aber eine Ricklauffiihrung bilden kénnen.

Die Aufgabe wird gemdB der vorliegenden Erfindung durch einen ein-
gangs angegebenen gattungsgemiBen Corrugator geldst, welcher modular
aufgebaut ist und zu diesem Zwecke mehrere Hohlprofil-Module zur
Ausbildung des Formbereichs aufweist, von denen jedes Modul mit einem
Hohlraum fiir die Kiihlung sowie mit zwei Seitenfiihrungen versehen ist,
jeweils zwei- Module paarweise quer zur Produktionsrichtung des
Corrugators aneinander angeordnet sind, die aneinander anschlieBenden
Seitenfihrungen eines Modulpaars einen Abschnitt des Mittelkanals
bilden und die auBenliegenden Seitenfiihrungen des Modulpaares die
Ricklauffiihrungen dieses Abschnitts bilden, und in Produktions -
richtung des Corrugators mehrere Modulpaare wiederum aneinander
anschlieBend hintereinander angeordnet sind.

Der Corrugator gemdR der vorliegenden Erfindung bietet zahlreiche
Vorteile. Zundchst einmal stellt jedes Modul ein verhdltnismiBig
kleines, einfach herstellbares und gut handhabbares Bauteil dar. Auf-
grund der Ausbildung jedes Moduls als Hohlprofil mit einem Hohlraum
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und zwei Seitenfiihrungen 1&Bt sich jedes Modul beispielsweise als
GuBteil herstellen, wobei nach dem GuR eine entsprechende Feinbear-
beitung der Laufbahnoberflédchen fiir die Formteilhdlften erfolgt.

Die Formgebung der erfindungsgeméBen Hohlprofil-Module als Hohlpro-
Tile gestattet es, verhdltnismdBig diinne Wandstirken vorzusehen, wo-
durch der Materialaufwand verringert, die Herstellung erleichtert und
die Handhabbarkeit verbessert wird.

Da der Hohlraum fir eine grundsitzlich frei wédhlbare Kihleinrichtung
ohnehin an sich geschlossen ist, werden die beim Stand der Technik
bestehenden Dichtungsprobleme beziiglich der Kiihlung erheblich gerin-
ger, da nur noch zwei aneinanderstoRende Module gegeneinander abge-
dichtet werden miissen.

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemdRen Corrugators liegt je-
doch darin, daB die Seitenfiihrungen jedes Moduls wahlweise zur Aus-
bildung des Mittelkanals und zur Bereitstellung der Seitenfiihrung
dienen kdnnen. Zwei paarweise nebeneinander angeordnete Module bil-
den mit ihren einander zugewandten Seitenfiihrungen den Mittelkanal
aus, und die verbleibenden, &uReren Seitenfiihrungen der beiden Module
bilden die beiden Riicklauffiihrungen fiir die Formteilhilften. Wird nun
ein vorbestimmter VerschleiB des derart gebildeten Mittelkanals er-
reicht, so werden die beiden Module voneinander getrennt, jeweils um
180° gedreht und wieder aneinander angelegt, wobei nun die bisher
auBen liegenden Seitenfilhrungen innen liegen und einen neuen, prak-
tisch noch keinem VerschleiB unterworfenen Mittelkanal bilden,
wdhrend die beiden Seitenfiihrungen, die bislang den Mittelkanal bil-
deten, nun jeweils auBen liegen und die beiden Riicklauffiihrungen
bilden, die in bezug auf VerschleiR verhdltnismiRig unkritisch sind.
Damit kann die Standzeit des Corrugators beziiglich des VerschleiRes
des Mittelkanals praktisch verdoppelt werden. Die Drehung der Module
kann auch so erfolgen, daB die Module im Vergleich zur bisherigen
Lage auf dem Kopf stehen - was bisher unten lag, liegt nun oben.
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Weiterhin fihrt der modulare Aufbau des erfindungsgemédBen Corrugators
zu einer erhthten Flexibilitdt. Der Corrugator kann durch Abnehmen
oder Zufiigen von Modulpaaren einfach in seiner Linge, also seiner
Langserstreckung in Produktionsrichtung, gedndert werden. Hierdurch
wird eine einfache Anpassung an die jeweils optimalen Bedingungen
beziiglich des verwendeten Kunststoffes, der angestrebten Pro-
duktionsleistung und dergleichen erreicht. Aufgrund dieser Flexibi-
litat 1&Bt sich der Corrugator auch optimal an die jeweilige Ldnge
unterschiedlicher Produkte anpassen, und dies verringert den Abfall
erheblich.

Vorzugsweise betrdgt die Linge jedes Moduls in Produktionsrichtung im
wesentlichen ein ganzzahliges Vielfaches einer Einheitslédnge. Dann
183t sich ndmlich die Flexibilitit in bezug auf die Léngserstreckung
des Corrugators noch weiter dadurch erhshen, daB bei Bedarf ein Modul
in Einheiten dieser Einheitslidnge verkiirzt wird; die Einheitslénge
entspricht vorteilhafterweise der Lidnge einer Formteilhilfte.

Wie weiter voranstehend bereits ausgefiihrt wurde gestattet die erfin-
dungsgemdBe Ausbildung der Module aufgrund des Hohlraums fiir die
Kihlung im Prinzip die Verwendung beliebiger Kihleinrichtungen. Be-
sonders vorteilhaft ist allerdings eine Ausgestaltung-der Erfindung,
bei welcher in jedem Hohlraumkanal, der durch mehrere hintereinander-
liegende Module gebildet wird, eine sich im wesentlichen iber die ge-
samte Lange des Hohlraumkanals erstreckende Spritzkiihleinrichtung
vorgesehen ist, die das Kihlmedium an die Hohlraumwand spritzt, die
an den Mittelkanal anschlieBt. Da - wie eingangs erwdhnt - die Wand-
stdrke der Hohlprofil-Module verhdltnismiBig gering gewihlt werden
kann, ist ein guter Wdrmeiibergang zum Mittelkanal sichergestellf. Da
sich bei einer Spritzkiihleinrichtung durch entsprechende Dosierung
des Kihlmediums die Kiihlleistung in verhdltnismdBig weiten Bereichen
variieren 14Bt, fihrt dies zu einer verbesserten Flexibilitit des
gesamten Corrugators. Andererseits ist eine Spritzkihleinrichtung
selbst verhdltnismdBig einfach aufgebaut, und bei Bedarf kann daher
eine Spritzkiihleinrichtung gegen eine andere Spritzkiihleinrichtung
ausgetauscht werden, die etwa mit grdBeren und/oder mehr Ausspritz-
offnungen versehen ist, wenn eine hdhere Kihlleistung gewiinscht wird.
Eine "Spritzkihlung" soll in diesem Zusammenhang auch eine Spriih-
oder Kihleinrichtung oder dergleichen einschlieRen.
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Insbesondere in Hinblick auf erhéhte Produktionsleistungen des
erfindungsgemdBen Corrugators ist es von Vorteil, wenn die
Spritzkiihleinrichtung auch zum Spritzen des Kiihimediums an die der
Rucklauffihrung anschlieBende Wand oder Winde des Hohlraums ausge-
bildet ist. Dann werden ndmlich die Formteilhdlften beim Ricklauf
gekiihlt, wodurch sich eine héhere Produktionsleistung (Taktrate)
erreichen 14Bt. Selbstverstdndlich kann die Spritzkiihlung fiir den
Mittelkanal auch unabhingig von der Spritzkiihlung der Ricklauffiihrung
ausgebildet werden, falls dies erwiinscht wird, da der Hohlraum der
Module hier dem Konstrukteur jegliche Freiheiten 1iBt.

Zur Verbesserung der Kiihlung der Formteilhdlften in den Ricklauffiih-
rungen sind diese vorteilhafterweise mit auBen angebrachten Andruck-
vorrichtungen versehen, wodurch geschlossene Ricklauffithrungskandle
ausgebildet werden; die Andruckvorrichtungen driicken die Formteil-
halften in die Ricklauffihrung und sorgen so fiir einen verbesserten
Kontakt zur Erzielung einer besseren Kihlung.

Hierbei lassen sich die Andruckvorrichtung einfach als Platten aus-
bilden, die jeweils iiber zumindest eine Feder in Richtung auf die
Ricklauffihrung gedriickt oder gezogen werden. Die Abstimmung der Fe-
derkraft gestattet eine feinfithlige Anpassung in Hinblick auf eine
optimale Kihlwirkung bei mdglichst geringem VerschleiB der Ricklauf-
fihrungen. Statt der Feder kann auch eine geeignete pneumatische,
hydraulische, magnetische Einrichtung oder dergleichen vorgesehen
werden.

Weiter voranstehend wurde bereits angesprochen, daB der modulare Auf-
bau des erfindungsgemdRen Corrugators eine einfache Anpassung in Ldn-
genrichtung ermdglicht. Ein weiterer wichtiger Vorteil der modularen
Anordnung besteht dariiber hinaus in einer Teilbarkeit des Mittelka-
nals in Querrichtung, also quer zur Produktionsrichtung. Fiir diesen
Fall wird ndmlich einfach die eine Reihe in Produktionsrichtung des
Corrugators hintereinander angeordneter Module von der entsprechen-
den, gegeniiberliegenden Reihe getrennt, also quer zur Produktions-
richtung. Hierdurch wird eine einfache Inspektion und Wartung des
Mittelkanals ermdglicht. Insbesondere bei derartigen Produktions-
storungen, bei denen der Corrugator zum Stillstand kam, wdhrend noch
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Kunststoff in den Corrugator'eingerhrt wurde, war nach dem Stand der
Technik aufgrund der im wesentlichen geschlossenen Ausbildung des
Mittelkanals eine Reinigung oder Reparatur mit hohem Zeitaufwand,
entsprechend hohen Kosten und der Gefahr von Beschddigungen verbun-
den, insbesondere in Ansehung der langen Stillstandszeit des Corruga-
tors. Bei dem erfindungsgemiRen Corrugator dagegen wird die eine
Modulreihe von der anderen entfernt, und der Mittelkanal ist frei
zugdnglich. Zum gegenseitigen Andriicken der beiden Modulreihen
wdhrend des Betriebes beziehungsweise zum Auseinanderfahren der bei-
den Modulreihen fiir Wartungs- und Inspektionsarbeiten wird vorteil-
hafterweise eine geeignete Einrichtung vorgesehen, welche im Betrieb
die beiden Modulreihen aneinander andrickt, unter festlegbaren Bedin-
gungen jedoch die beiden Modulreihen auseinander zieht. Dies kann
beispielsweise pneumatisch, hydraulich oder mechanisch erfolgen.

Weiterhin ldRt sich mit dem erfindungsgeméRen Corrugator auf einfache
Weise eine sogennante Unterdruckformgebung der Kunststoffrohre
erzielen. Hierzu wird zumindest die an den Mittelkanal angren-

zende Hohlraumwand jedes Moduls mit einer oder mehreren Offnungen
versehen, und an den Hohlraum wird eine Einrichtung zur Erzeugung
eines Unterdrucks in dem Hohlraum angeschlossen. Dann zieht der
Unterdruck in dem Hohlraum iiber die 0ffnungen das Kunststoffrohr nach
auBen. Um hierbei die Umschlagbarkeit der Module beibehalten zu
kbnnen, also den Einsatz der Seitenfiihrungen entweder fiir den Mittel-
kanal oder die Ricklauffiihrung, ist vorzugsweise die an die Rucklauf-
flhrung angrenzende Hohlraumwand dann ebenfalls mit einer oder mehre-
ren Offnungen versehen. Dies 1dRt sich dazu ausnutzen, durch den
Unterdruck in dem Hohlraum die Formteilhdlften in der Ricklauffihrung
an die Lauffldche der Hohlraumwand heranzuziehen; hierdurch lassen
sich gegebenenfalls die Andruckmittel oder Andruckplatten fiir die
Ricklauffiihrung einsparen. Um eine Verringerung der Reibung zwischen
den Modulen und den Formteilhdlften im Mittelkanal zu erreichen und
so den VerschleiB, aber auch die erforderliche Antriebsleistung zu
verringern, kann an derartige 0ffnungen allein in den Modulen auch
eine Einrichtung zur Erzeugung eines Uberdrucks angeschlossen werden.

Wie bereits eingangs erwahnt lassen sich die erfindungsgemaRen Module
auf einfache und kostengiinstige Weise als GuBteile herstellen, vor-
zugsweise als GrauguBteile.
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Iwar ist der erfindungsgemdBe Corrugator ohnehin aufgrund der voranste-
hend erwdhnten Moglichkeit der Ldngsteilung der Modulreihen besonders
wartungsfreundlich. Dennoch lassen sich gewisse Storfédlle nicht aus-
schalten, etwa ein vollstdndiger Ausfall der Stromversorgung fiir eine
Produktionsanlage aus Corrugator und zugeordnetem Extruder. Bei einem
plotzlichen Stromausfall bleibt der Corrugator stehen, wdhrend der Ex-
truder aufgrund des hohen Drucks noch plastisches Kunststoffrohr in den
Corrugator einbringt, und dann erstarrt der Kunststoff in Einlaufbereich
des Corrugators und muB milhsam wieder entfernt werden.

Lur Beseitigung dieses Problems ist gemdR einer weiteren vorteilhaften
Ausgestaltung der Erfindung eine Entriegelungseinrichtung am Corrugator
vorgesehen, die mit einer Kraftspeichereinrichtung versehen ist, die bei
einer vorbestimmten Stérfallbedingung ausgelést wird und den Corrugator
schnell von dem ihm zugeordneten Extruder entfernt. Die Kraftspeicher-
einrichtung kann beispielsweise ein Federspeicher, ein Druckluftspeicher
oder dergleichen sein, sollte also ohne elektrische Energiezufiihrung ar-
beiten, und die Betdtigung der Entriegelungseinrichtung erfolgt vorzugs-
weise auf dhnliche Weise oder durch Bereitstellung der zur Entriegelung
erforderlichen Energie beispielsweise in einem Akkumultor.

Die Erfindung wird nachstehend anhand zeichnerisch dargestellter Ausfiih-
rungsheispiele ndher erldutert, aus welchen Vorteile und Merkmale her-
vorgehen. '

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematisch stark vereinfachte Seitenansicht eines Corru-
gators mit Einlaufblock, aus Modulen bestehendem Mittelteil und
Auslaufblock;

Fig. 2 einen vertikalen Querschnitt durch einen Corrugator gemiB einem
Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung mit zwei neben-
einander liegenden Modulen, die zwischen sich einen Mittelkanal
ausbilden;

Fig. 3 einen vertikalen Querschnitt durch ein Modul gemiR Ausfiihrungs-
beispiel der vorliegenden Erfindung;
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Fig. 4 einen vertikalen Querschnitt durch einen Corrugator gemdB einem
Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung mit zwei neben-
einander liegenden Modulen (&hnlich wie in Figur 2) mit mehr
Einzelheiten;

Fig. 5 eine Aufsicht auf den vorderen Bereich eines Corrugators geméR
Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung; und

Fig. 6 eine Aufsicht auf einen Teilabschnitt eines Moduls gemdBR Aus-
flihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung.

In Figur 1 sind schematisch stark vereinfacht die wesentlichen Hauptab-
schnitte eines Corrugators 10 gemiR der vorliegenden Erfindung darge-
stellt. In Richtung eines Pfeils 12 1&uft von einem (nicht dargestell-
ten) Extruder ein noch plastisches Kunststoffrohr in einen Einlaufblock
14 des Corrugators ein, l&uft weiter durch einen Mittelteil 16, in wel-
chem das Kunststoffrohr durch die Formgebung mittels Formteilen an sei-
nem AuBenumfang mit Rippen versehen wird, und verldBt den Corrugator 10
Uber einen Auslaufblock 18. Der Einlaufblock oder Einlaufbereich 14, der
Mittelteil 16 und der Auslaufblock 18 sind gemeinsam auf einem Maschi-
nentisch 20 des Corrugators 10 angeordnet. ‘

Die Wirkungsweise des Corrugators wird nachstehend noch eingehender im
Zusammenhang mit Figur 5 erliutert.

Der in Figur 2 dargestellte Querschnitt durch zwei nebeneinander lie-
gende Module des Mittelteils, wie er in Figur 1 mit der Bezugsziffer 16
bezeichnet ist, ist schematisch stark vereinfacht. Zwei nebeneinander
angeordnete Module 22, 24 bilden zwischen sich einen Mittelkanal 26 aus,
in dem die jeweils zugehdrigen (nicht dargestellten) Formteilhiften zur
Formgebung des Kunststoffrohres laufen. Die Rickfihrung der dann wieder
getrennten Formteilh&lften erfolgt auRen in Ricklauffihrungen 28, 30 der
Module 22, 24.

Das Modul 22 ist als Hohlprofil ausgebildet und weist einen zentralen
Hohlraum 23 auf, in welchem ein Sprithrohr 36 vorgesehen ist, welches
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- wie durch die gestrichelten Linien angedeutet ist - ein Kiihlmittel
hauptsdchlich an die AuBenwédnde des Hohlraums spriiht, die an die
Ricklauffiihrung 28 beziehungsweise die symmetrisch hierzu ausgefiihrte
Flihrung 26a angrenzen. Die Riicklauffiihrung 28 ist nach auBen durch
eine Platte 32 abgeschlossen, welche von einer (nicht dargestellten)
Feder in Richtung auf das Modul 22 gedriickt wird.

Das Modul 24 ist ebenso aufgebaut wie das Modul 22 und weist daher
einen Hohlraum 25 mit darin angeordnetem Sprithrohr 38 auf, eine Riick-
lauffihrung 30 sowie die symmetrisch hierzu ausgebildete Flhrung 26b.

Die beiden Fihrungen 26a (des Moduls 22) und 26b (des Moduls 24) bil-
den zusammen den Mittelkanal 26. Die Fiihrungen 26a, 28, 26b, 30 sind
so ausgebildet, daB sie gegeneinander austauschbar sind. Beispiels-
weise konnte jedes der Module 22, 24 in Figur 2 um 180° gedreht
werden, so daB sich dann die beiden Fiihrungen 28, 30 gegeniiberlédgen
und miteinander einen Mittelkanal ausbildeten. Dementsprechend wiirde
die Rilcklauffithrung des Moduls 22 in diesem Fall durch die Fihrung
26a gebildet, und entsprechend die Riicklauffithrung des Moduls 24
durch die Fiihrung 26b.

Ebenso wie die Riicklauffiihrung 28 ist auch die Rucklauffithrung 30 des
Moduls 24 durch eine federbelastete Platte 34 nach auBen abgeschlos-
sen.

Figur 3 erldutert anhand eines Querschnitts durch ein Modul 40 ge-
nauer den Aufbau eines derartigen Moduls. Im Zentrum weist das Modul
einen Hohlraum 42 auf, der von vier Winden 44 (oben), 46 (rechts), 48
(unten) und 50 (links) umschlossen ist. Rechts ist eine Fihrung 52
fur (nicht dargestellte) Formteilhdlften vorgesehen und links eine
Fihrung 80 in symmetrischer Anordnung. Die Filhrung 52 weist eine ver-
tikale Fihrungsbahn 56, eine obere Fiihrungsbahn 54 und eine untere
Fihrungsbahn 58 auf. Dies ist bei der linken Fiihrung 80 genauso, wo-
bei zur Vereinfachung dort die Bezugsziffern weggelassen wurden. Die
voranstehend erwdhnte Drehung der Module kann etwa auch so erfolgen,
daB die bisherige untere/obere Fiihrungsbahn zur oberen/unteren
Flihrungsbahn wird. Grundsdtzlich ist eine Drehung eines Moduls um
180° um jede der drei Achsen méglich.
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Das Modul 40 ist mit vier Stegen 64, 66, 68 und 70 versehen, wobei
die Stege 64, 66 seitliche Anlagefldchen 60 beziehungsweise 62 auf-
weisen, mit denen das Modul 40 an ein nicht dargestelltes weiteres
Modul angelegt wird, welches korrespondierend ausgebildet ist. Die
entsprechenden Anlageflidchen an den Stegen 68, 70 sind nicht mit Be-
zugsziffern bezeichnet.

In den Stegen 64, 66, 68, 70 ist jeweils ein Durchgangsloch 72, 74,
76 beziehungsweise 78 vorgesehen. Diese Durchgangslécher 72-78 dienen
dazu, um zwei in einer Reihe (vergleiche Figur 5) anschlieBende
Module miteinander zu verbinden, beispielsweise mittels Schrauben,
die durch die Durchgangslécher 72-78 ragen und mit jeweils einer
Mutter festgezogen werden, so daB zwei hintereinander liegende Module
fest gegeneinander verspannt sind.

Der Querschnitt gemdR Figur 4 o~igt die Anordnung zweier nebeneinan-
derliegender Module 92, 94 eines Corrugators 90 mit weiteren Einzel-
heiten.

An einer vertikalen Mittellinie 96 stoBen die beiden Module 92, 94
aneinander an. Die Module 92, 94 sind auf einem Maschinentisch 98
befestigt, wie nachstehend noch eingehender erliutert wird. Das Modul
92 weist einen Hohlraum 100 auf, in welchem ein Sprithrohr 104 vor-
gesehen ist, welches einen Sprithkopf 106 und einen Sprithkopf 108
aufweist. Die Spriihkegel der Sprihképfe 104, 106 sind durch strich-
punktierte Linien angedeutet. Zur AuBenseite des Moduls 92 hin ist
ein Rickfithrkanal 110 angeoranet, der durch eine federbelastete
Platte 116 nach auBen abgeschlossen ist.

Das andere Modul 94 ist entsprechend aufgebaut und weist daher einen
Hohlraum 102 auf, einen Rickfihrkanal 114 sowie eine diesen nach
auBen abschlieBende federbelastete Platte 118. Zur Vereinfachung ist
ein Sprihkopf mit zugehdrigen Einrichtungen in dem Hohlraum 102 des
zweiten Moduls 94 nicht dargestellt.

Die beiden Module 92, 94 bilden zwischen sich einen Mittelkanal 112
aus, in welchem ein Rohr angedeutet ist.
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Der Maschinentisch 98 wird durch nicht mit Bezugsziffern bezeichnete
Einrichtungen wie eine Stangenfiihrung, Laufbuchsen und dergleichen ge-
haltert. Entlang der vertikalen Mittellinie 96 erstreckt sich eine
Trennebene, welche die Ldngstrennebene des Corrugators 90 definiert.
Vorzugsweise ist eine Reihe der Module, beispielsweise die, welche das
Modul 94 enthdlt, ortsfest angebracht, und die andere Reihe der Module,
die also in diesem Fall das Modul 92 enthdlt, ist von der durch die Mit-
tellinie festgelegten Trennebene verfahrbar ausgebildet. Die hierzu er-
forderlichen Einrichtungen sind nicht in Figur 4 dargestellt.

Die in Figur 5 dargestellte Aufsicht auf einen Corrugator 120 erldutert
die Funktionsweise dieser Einrichtung. In Richtung des links in der
Figur 5 gezeigten Doppelpfeils 1duft ein Kunststoffrohr aus einem Extru-
der in den Einlaufbereich des Corrugators 120 ein. An den Einlaufbe-
reich schlieBt sich ein erstes Paar von Modulen 122, 124 an, auf welches
ein zweites Paar von Modulen 126, 128 in Produktionsrichtung des Corru-
gators 120 folgt. Fiir die eine Reihe von Modulen 122, 126, die in Lé&ngs-
richtung des Corrugators 120 hintereinander angeordnet sind, ist schema-
tisch stark vereinfacht ein Flhrungsmittel 130 fiir Formteilhdlften dar-
gestellt, von denen exemplarisch nur eine Formteilhdlfte 132 in Figur 5
gezeigt ist. Eine derartige Formteilhdlfte 132 l4uft oben in Figur 5 im
Riickfihrungsbereich von rechts nach links, durchlduft dann eine Kurve
(im Bereich der Bezugsziffer 130) und 1duft dann in Produktionsrichtung, -
also der Richtung des Doppelpfeils, in den Einlaufbereich ein.

Synchron hieézu lduft unten in Figur 5 eine entsprechende Formteilhdlfte
von rechts nach links, durchquert einen Halbkreis und l&uft dann zusam-
men mit der anderen Formteilhdlfte 132 in den Einlaufbereich ein, bis am
Ende des Einlaufbereichs, also etwa kurz vor dem Eintritt in das Modul-
paar 122, 124, jeweils zwei einander zugeordnete Formteilhdlften sich zu
einem Formteil vereinen, welches den im Mittelkanal laufenden, noch ver-
formbaren Schlauch dazwischen einschlieRt und die Verrippung auf der
AuBenoberfldche des Kunststoffrohres bildet.
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Beispielhaft fiir sémtliche Module sind fiir das Modul 122 in Figur 5
sechs Durchgangsldcher 134, 136, 138, 140, 142 und 144 dargestellt,
mit deren Hilfe iber (nicht dargestellte) Schrauben das Modul 122 auf
einem Maschinentisch, beispielsweise dem Maschinentisch 98 von Figur
4, befestigt wird. Zwei hintereinander liegende Module, beispiels-
weise die Module 122 und 126 beziehungsweise die Module 124, 128,
werden auf die im Zusammehang mit Figur 3 voranstehend erliuterte Art
miteinander verbunden, also in Ldngsrichtung des Corrugators anein-
ander befestigt, wdhrend die Modulreihen 122, 126 beziehungsweise
124, 128 mittels Durchgangsldchern 134-144, wie sie stellvertretend
fiir sémtliche Module bei dem Modul 122 gezeigt sind, auf dem Maschi-
nentisch befestigt werden.

Figur 6 erldutert anhand einer Aufsicht auf einen Teil eines Moduls
150 die Ausbildung der erfindungsgemiRen Module.

Durchgangsl6cher, von denen vier beispielhaft mit Bezugsziffern 152,
154, 156 beziehungsweise 158 bezeichnet sind, dienen zur Befestigung
des Moduls 150 auf die im Zusammenhang mit dem Modul 122 voranstehend
beschriebene Weise. Die {ibrigen Durchgangslécher in Figur 6 sind
nicht mit Bezugsziffern bezeichnet.

Weiterhin wird aus Figur 6 deutlich, daB jedes Modul auf seiner Ober-
seite Stege aufweist, von denen fiinf exemplarisch mit den Bezugszif-
fern 160, 162, 164, 166 beziehungsweise 168 bezeichnet sind. Diese
Stege entsprechen den im Querschnitt in Figur 3 gezeigten Stegen
64-70. Sie dienen einerseits zur ErhGhung der Formsteifigkeit des
Moduls 150, und die jeweils am Ende angeordneten Stege, beispiels-
weise der Steg 160, zur Befestigung an dem endseitig vorgesehenen
Steg des anschlieBenden Moduls.

Weiterhin wird aus Figur 6 deutlich, da® das Modul 150 ebenfalls
modular aufgebaut ist. Wahrend die Abstinde "g" Zwischen zwei be-
nachbarten Durchgangsléchern, beispielsweise den Durchgangsldchern
152, 154, jeweils gleich sind, alterniert die Lange der zwischen zwei
Stegen vorgesehenen unterschiedlich langen Abschnitte des Moduls 150.
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Die Gesamtldnge des Moduls 150 ist im wesentlichen ein ganzzahliges
(n) Vielfaches dieser Einheitsldnge E, so daB sich, falls einmal eine
Modullénge erforderlich ist, die geringer ist als die Ldnge dieses
Moduls bei der Herstellung, das Modul in quer zu seiner Léngser-
streckung abgeschnitten werden kann, und zwar vorzugsweise jeweils in
Einheiten der Einheitsldnge E.

Die Abldngung eines Moduls erfolgt auf die in Fig. 6 angegebene
Weise. Hierbei ist zu beriicksichtigen, daB der Steg oder die Rippe,
an welcher abgeldngt wird, bearbeitet werden muB, um ein planes An-
liegen zweier Module zu gewdhrleisten.

In Fig. 6 deuten die gestrichelten Linien die jeweilige Fl&che an,
die zum planen Anliegen an einem anderen Modul abgearbeitet wurde.
Von der in Fig. 6 linken Seite her konnen daher alle ungeradzahligen
Vielfachen einer Einheitslénge E abgeldngt werden, und von rechts her
alle geradzahligen Vielfachen.
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Patentanspriiche

Corrugator zur Verrippung von Kunststoffrohren, mit

a)

b.1)
b.2)
b.3)
b.4)

c)

d)

zwel synchron umlaufenden Ketten von Formteilhdlften;
Fihrungsmitteln fiir die Formteilhdlften mit

einem Einlaufbereich, in dem die zugehorigen Formteilhdlften
zur Anlage aneinander gebracht werden,

einem Formbereich, in welchem ein Mittelkanal zur Fithrung der
aneinander anliegenden Formteilhilften vorgesehen ist, und
einem Auslaufbereich, in dem die Formteilhdlften wieder von-
einander getrennt werden;

Ricklauffuhrungen fiir die Formteilhdlften auf dem Weg zwischen
Auslauf- und Einlaufbereich; und

Kihleinrichtungen zur Kihlung zumindest des Mittelkanals mit
einem Kithlmedium,

kennzeichnet durch folgende Merkmale:

e.1)

e.2)

es sind mehrere Hohlprofil-Module (22, 24) zur Ausbildung des
Formbereichs vorgesehen;

jedes Modul (22, 24) weist einen Hohlraum (23, 25) fur die
Kihlung auf,
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e.3) und ist mit zwei Seitenfiihrungen (28, 26a; 30, 26b) versehen;

f.1) jeweils zwei Module (22, 24) sind paarweise quer zur Produk-
tionsrichtung des Corrugators aneinander angeordnet;

f.2) die aneinander anschlieRenden Seitenfiihrungen (26a, 26b) eine
Modulpaares (22, 24) bilden einen Abschnitt des Mittelkanals
(26),

f.3) und die auBen liegenden Seitenfiihrungen (28, 30) des Modul-
paares (22, 24) bilden die Riicklauffihrungen dieses Ab-
schnitts;

g) in Produktionsrichtung des Corrugators sind mehrere Modulpaare
aneinander anschlieBend hintereinander angeordnet.

2. Corrugator nach Anspruch 1, dadurchgekennzeichnet, daB
jedes Modul (40) derart symmetrisch ausgebildet ist, daB jede der beiden
Seitenfihrungen (52, 80) wahlweise als Abschnitt des Mittelkanals oder
als Abschnitt der Ricklauffiihrung dienen kann.

3. Corrugator nach Anspruch 1 oder 2, dadurchgekennzeich -

n e t, daB die Ldnge (nE) jedes Moduls (150) in Produktionsrichtung im
wesentlichen ein ganzzahliges Vielfaches (n) einer Einheitslénge (E) be-
trdgt.

4. Corrugator nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB je eine sich liber im wesentlichen die
gesamte Ldnge der parallel verlaufenden Hohlrdume (23, 25) der Modul-
paare (22, 24) erstreckende Spritzkiihleinrichtung (36, 38) vorgesehen
ist, welche das Kithlmedium im wesentlichen an die Hohlraumwand spritzt,
die an den Mittelkanal (26) anschlieBt.

5. Corrugator nach Anspruch 4, dadurchgekennzeichnet, daB
die Spritzkiithleinrichtung (36, 38) auch zum Spritzen des Kiihlmediums an

die der Riicklauffiihrung (28, 30) anschlieBenden Winde des Hohlraums (23,
25) ausgebildet ist.
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6. Corrugator nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dad
auBen an den Riicklauffihrungen (110, 114) Andruckvorrichtungen (116,
118) vorgesehen sind, welche die Formteilhdlften in die Ricklauffiihrung
driicken.

7. Corrugatdr nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichne t, daB
die Andruckvorrichtung als Platten (116, 118) ausgebildet sind, die je-
weils Uber zumindest eine Feder angedriickt werden.

8. Corrugator nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die eine Reihe der in Produktions-
richtung hintereinander liegenden Module (122, 126) gegeniiber der gegen-

tberliegenden anderen Reihe (124, 128) der Module verfahrbar ausgebildet
ist.

9. Corrugator nach mindestens einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die an den Mittelkanal angrenzende
Hohlraumwand mit einer oder mehreren Offnung(en) versehen ist, und daf
eine an den Hohlraum anschlieRbare Einrichtung zur Erzeugung eines
Unterdrucks und/oder Uberdrucks vorgesehen ist.

10. Corrugator nach mindestens einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die an die Riicklauffiihrung angrenzende
Hohlraumwand mit einer oder mehreren Offnung(en) versehén ist, und dap
eine an den Hohlraum anschlieBbare Einrichtung zur Erzeugung eines
Unterdrucks vbrgesehen ist.

11. Corrugator nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Module GuBteile, vorzugsweise Grau-
guBteile, sind.

12. Corrugator nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Entriegelungseinrichtung vorgese-
hen ist, die mit einer Kraftspeichereinrichtung versehen ist, die bei
einer vorbestimmten Storfallbedingung ausgeldst wird und den Corrugator
von einem zugeordneten Extruder entfernt.
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