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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kalibrierblende fiir ein Kalibrierwerkzeug zur Herstellung von
Kunststoffprofilen, mit mindestens einem Kalibriereinsatz, der einen Halteabschnitt und einen
Formgebungsabschnitt aufweist, wobei der Halteabschnitt in einer Nut der Kalibrierblende
aufgenommen ist und formschlissig gehalten ist.

[0002] Bei der Extrusion von Kunststoffprofilen werden (iblicherweise Nasskalibrierwerkzeuge
eingesetzt, das sind mit Wasser geflillte Wannen, die eine Mehrzahl von Kalibrierblenden auf-
weisen, durch die das Profil hindurchtritt. Besonders kritisch bei der Kalibrierung sind konkave
Abschnitte des Profils, wie etwa Dichtungsnuten. Um diese Abschnitte besonders prazise kalib-
rieren zu kdnnen und um ausreichend lange Standzeiten der Werkzeuge gewahrleisten zu
kénnen, ist es dabei Ublich, in die Kalibrierblenden Kalibriereingdtze einzusetzen, die typischer-
weise aus Hartmetall hergestellt sind. Diese Kalibriereinsétze springen in die Offnung der Kalib-
rierblenden vor und bilden die Nuten des Profils aus. Zur Befestigung der Kalibriereinsatze ist
es bekannt, diese kraftschliissig, beispielsweise durch Keilverbindungen in den Kalibrierbienden
festzulegen. Es ist auch bekannt, feste Verbindungen beispielsweise durch Léten herzustellen.
Da diese bekannten Lésungen verschiedene Nachteile aufweisen, ist man dazu Ubergegangen,
formschliissige Verbindungen zwischen den Kalibriereinsatzen und der Kalibrierblende vorzu-
sehen. Solche formschliissigen Verbindungen sind beispielsweise in der AT 411 162 B (GREI-
NER) oder in der AT 504 441 A (TECHNOPLAST) gezeigt. Diese formschliissigen Verbindun-
gen sind von ihren Anwendungseigenschaften her sehr gunstig zu beurteilen und haben sich
daher gegeniiber den oben beschriebenen Lésungen weitgehend durchgesetzt. Nachteilig bei
den bekannten formschlissigen Kalibriereinsatzen ist jedoch die Tatsache, dass der Herstel-
lungsaufwand aufgrund der komplexen Formgebung erhoht ist. Die Kalibriereinsatze kénnen
durch kostengunstige Drahterosionsverfahren nicht oder nur mit hohem Aufwand herstellt wer-
den. Sinterverfahren liefern bisweilen nur unbefriedigende Ergebnisse.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, Kalibrierblenden samt Kalibriereinsatzen der
oben beschriebenen Art so weiterzubilden, dass die Vorteile von formschlissig befestigten
Kalibriereinsatzen mit geringem Aufwand erreicht werden kénnen.

[0004] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass der Halteabschnitt des Kalibriereinsatzes aus
zwei koaxial angeordneten konischen Bereichen besteht, die im mittleren Bereich ihre grofiite
Querschnittserstreckung aufweisen. Der Halteabschnitt, das ist der Teil des Kalibriereinsatzes,
der dazu vorgesehen ist, in der entsprechenden Ausnehmung der Kalibrierblende aufgenom-
men zu werden, besitzt also zwei konische Abschnitte von denen einer den Sitz und die Veran-
kerung des Kalibriereinsatzes in der Kalibrierblende bildet. Der Halteabschnitt kann damit im
Wesentlichen konvex ausgebildet werden, dass heil’t, dass er keine einspringenden Ecken
neben Vorsprungen oder dergleichen aufweist. Dadurch kann der Kalibriereinsatz problemlos
durch Drahterosion hergestellt werden. Es ist aber gleichermaflen maglich, Giell- oder Sinter-
verfahren einzusetzen, wenn dies produktionstechnisch wiinschenswert ist.

[0005] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Nut der Kalibrierblende aus einem stromaufwar-
tigen Abschnitt und einem stromabwartigen Abschnitt besteht, der konisch entsprechend einem
konischen Bereich des Kalibriereinsatzes ausgebildet ist, um diesen formschlussig aufzuneh-
men. Der stromabwartige Abschnitt der Kalibrierblende bildet den Sitz fir einen der konischen
Bereiche des Kalibriereinsatzes. Der andere, stromaufwértige Abschnitt der Kalibrierblende ist
so ausgebildet, dass der Kalibriereinsatz von dieser Seite eingefiihrt und auf diese Seite auch
wieder enthommen werden kann. Vorzugsweise ist dieser Bereich zylindrisch.

[0006] Weiters betrifft die vorliegende Erfindung auch einen Kalibriereinsatz fir eine Kalibrier-
blende mit den oben beschriebenen Merkmalen. Insbesondere ist besonders glinstig, wenn der
Kalibriereinsatz um eine zur Langsachse rechtwinkelige angeordnete Ebene symmetrisch aus-
gebildet ist. Dadurch kann man den Kalibriereinsatz doppelseitig verwenden, wodurch die Mog-
lichkeit besteht, nach einer gewissen Laufzeit, die an der stromaufwartigen Seite des Kalibrier-
einsatzes einen bestimmten Verschleil verursacht, zu wenden und so insgesamt die doppelte

117



> dsteneichisches AT 509 047 B1 2011-06-15
l/ patentamt

Standzeit im Einsatz zu belassen.

[0007] Besonders gunstig ist es, wenn die konischen Bereiche zumindest abschnittsweise
kegelstumpfférmig ausgebildet sind. Da ein Kegelstumpf aus geraden Erzeugenden besteht,
kann diese Form sehr einfach durch Drahterosion hergestellt werden. Es ist aber auch méglich,
an bestimmten Stellen Abflachungen oder Nuten herzustellen, die sich in Langsrichtung erstre-
cken und somit ebenfalls produktionstechnisch leicht realisierbar sind.

[0008] Ein besonders sicherer und zuverldssiger Sitz des Kalibriereinsatzes in der Kalibrier-
blende kann dadurch erreicht werden, dass zwischen dem Halteabschnitt und dem Formge-
bungsabschnitt ein Stabilisierungsabschnitt vorgesehen ist, der Anlageflachen zur seitlichen
Stabilisierung des Kalibriereinsatzes aufweist. Da auch durch diese Malnahme keine Hinter-
schneidungen in Langsrichtung geschaffen werden, ist die Herstellung dieser Variante nicht
verkompliziert.

[0009] Besonders vorzugsweise weisen die konischen Abschnitte die aus Erzeugenden zu-
sammengesetzt sind, die einen Winkel zwischen 1,5° und 8°, vorzugsweise zwischen 2° und 5°
gegenlber der Langsachse auf. Die vorliegende Erfindung ist insgesamt jedoch in einem Be-
reich des Winkels zwischen 0,5° und 15° anwendbar. Besonders die kleinen Winkel geben den
Vorteil, dass eine Selbsthemmung des Kalibriereinsatzes erreicht wird, so dass keine Sicherung
gegen Herausfallen erforderlich ist. Es ist allerdings die Anforderung an entsprechend geringe
Produktionstoleranzen gegeben. Um ein Vorstehen des Kalibriereinsatzes aufgrund solcher
Produktionstoleranzen zu verhindern ist es von besonderem Vorteil, den Kalibriereinsatz etwas
kiirzer auszubilden als die Dicke der Kalibrierblende, beispielsweise um 2 mm bei einem Winkel
von 1°.

[0010] Dies bedeutet, dass der Offnungswinkel der bevorzugt kegelférmigen Abschnitte doppelt
so grold ist, wie die oben angefiihrten Werte.

[0011] Es ist letztlich glnstig, wenn der Formgebungsabschnitt seitlich gegeniber dem Halte-
abschnitt versetzt angeordnet ist.

[0012] Bei der Feinabstimmung von Extrusionswerkzeugen ist es bisweilen erforderlich Kalib-
riereinsatze geringfligig seitlich zu versetzen, um den Qualititsanforderungen an ein Profil
optimal entsprechen zu kdnnen. Dies wird im Sinne der bevorzugten Ausfihrungsvariante der
vorliegenden Erfindung dadurch erreicht, dass ein Bausatz von Kalibriereinsétzen zur Verfu-
gung gestellt wird, bei denen der Formgebungsabschnitt seitlich gegeniber dem Halteabschnitt
versetzt angeordnet ist. Der Versatz kann dabei beispielsweise in zehntel Millimeterschritten
abgestuft erfolgen. Besonders vorteilhaft bei der vorliegenden Erfindung ist es aufgrund der
oben dargestellten bevorzugt symmetrischen Ausbildung der Kalibriereinsatze, dass es somit
nicht erforderlich ist nach links und nach rechts versetzte Kalibriereinsatze zur Verfigung zu
stellen, da ein Versatz in unterschiedliche Richtungen durch einfaches Umdrehen der Kalibrier-
einsatze bewerkstelligt werden kann. Der notwendige Vorrat an unterschiedlichen Kalibrier-
einsatzen kann dadurch praktisch auf die Halfte reduziert werden, was die Teilevielfalt reduziert.

[0013] Um ein Abschaben des zu kalibrierenden Profils zu verhindern, werden beide Einlauffla-
chen der Laufpunkte mit einer Einlaufschrage versehen.

[0014] In der Folge wird die vorliegende Erfindung an den in Figuren dargestellten Ausfih-
rungsvarianten naher erlautert.

[0015] Es zeigen

[0016] Fig. 1 eine teilweise seitliche Ansicht eines erfindungsgemalen Kalibriereinsat-
zes und

[0017] Fig. 2 und 2a jeweils eine Ansicht von vorne. Weiters zeigen
[0018] Fig. 3 eine Kalibrierblende in axonometrischer Darstellung und
[0019] Fig. 4 ein Detail der Kalibrierblende von Fig. 3.
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[0020] Der Kalibriereinsatz von Fig. 1 besteht aus einem Halteabschnitt 1 und einem nur ange-
deuteten Formgebungsabschnitt 2. Der Halteabschnitt 1 besteht im Wesentlichen aus zwei
koaxial angeordneten konischen Bereichen 3, 4, die im Wesentlichen kegelstumpfformig ange-
ordnet sind. Der Obertrieben dargestellte Winkel a der Erzeugenden zur Langsachse 5 betragt
etwa 2° und kann in einem Bereich zwischen 0,5° und 15°, vorzugsweise zwischen 1,5° und 8°
liegen. Die beiden konischen Bereiche 3, 4 sind durch eine Umrisslinie 6 voneinander getrennt,
die etwa im mittleren Bereich des Kalibriereinsatzes liegt und die die groRte Querschnittserstre-
ckung im Formgebungsabschnitt definiert. An den Halteabschnitt 1 anschlieBend ist ein Stabili-
sierungsabschnitt 7 vorgesehen, der zwei Anlageflachen 8, 9 aufweist, die zur seitlichen Stabili-
sierung des Kalibriereinsatzes dienen. Wie aus Fig. 1 ersichtlich, sind die Stabilisierungsab-
schnitte 8, 9 zum Halteabschnitt 1 hin dreiecksformig ausgebildet, wobei zwischen den koni-
schen Bereichen 3, 4 und den Anlageflachen 8, 9 Freistellungen 10 ausgebildet sind. Diese
Freistellungen 10 dienen dazu, Drahterosionswerkzeuge, die zur Herstellung der konischen
Bereiche 3, 4 vorgesehen sind, aufzunehmen, ohne die Struktur des Kalibriereinsatze zu berih-
ren.

[0021] Fig. 2a zeigt eine alternative Ausfihrungsvariante, bei der der Formgebungsahbschnitt 2
gegeniber dem Halteabschnitt 1 seitlich um einen geringen Versatz b verschoben ist. In einem
Set von Kalibriereinsétze ist der Versatz b beispielsweise in Schritten von 0,1 mm von Null
beginnend abgestutt.

[0022] Fig. 3 zeigt eine vereinfachte Kalibrierblende 100 mit einer Durchtritts6ffnung 101 fir das
hier nicht dargestellte zu kalibrierende Profil. Insgesamt sind vier Kalibriereinsatze 102 in die
Blende 100 eingesetzt. Fig. 4 zeigt ein Detail der Kalibrierblende von Fig. 3 im Schnitt. Die Nut
103, die zur Aufnahme des Halteahschnitts 1 des Kalibriereinsatzes 102 vorgesehen ist, be-
steht aus einem zylindrischen stromaufwartigen Teil 104 und einem konisch ausgebildeten
stromabwartigen Teil 105. Die Extrusionsrichtung ist durch den Pfeil 106 dargestellt. Der Winkel
a entspricht dem der konischen Bereiche 3, 4 des Halteabschnitts 1 und ist auch hier Gbertrie-
ben dargestellt.

Patentanspriiche

1. Kalibrierblende (100) fir ein Kalibrierwerkzeug zur Herstellung von Kunststoffprofilen, mit
mindestens einem Kalibriereinsatz (102), der einen Halteabschnitt (1) und einen Formge-
bungsabschnitt (2) aufweist, wobei der Halteabschnitt (1) in einer Nut (103) der Kalibrier-
blende (100) aufgenommen ist und formschlissig gehalten ist, dadurch gekennzeichnet,
dass der Halteabschnitt (1) des Kalibriereinsatzes (102) aus zwei koaxial angeordneten
konischen Bereichen (3, 4) besteht, die im mittleren Bereich ihre grolte Querschnitts-
erstreckung aufweisen.

2. Kalibrierblende (100) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (103) der
Kalibrierblende (100) aus einem stromaufwartigen Abschnitt (104) und einem stromabwar-
tigen Abschnitt (105) besteht, der konisch entsprechend einem konischen Bereich des Ka-
libriereinsatzes (102) ausgebildet ist, um diesen formschliissig aufzunehmen.

3. Kalibrierblende (100) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der stromaufwar-
tige Abschnitt (104) der Kalibrierblende (100) im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet ist.

4. Kalibriereinsatz (102) fir eine Kalibrierblende (100) fiir ein Kalibrierwerkzeug zur Herstel-
lung von Kunststoffprofilen, wobei der Kalibriereinsatz (102) einen Halteabschnitt (1) und
einen Formgebungsabschnitt (2) aufweist, wobei der Halteabschnitt (1) dazu vorgesehen
ist, in einer Nut der Kalibrierblende (100) aufgenommen und formschliissig gehalten zu
werden, dadurch gekennzeichnet, dass der Halteabschnitt (1) des Kalibriereinsatzes
(102) aus zwei koaxial angeordneten konischen Bereichen (3, 4) besteht, die im mittleren
Bereich ihre grolte Querschnittserstreckung aufweisen.

5. Kalibriereinsatz (102) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass er um eine zur
Langsachse (5) rechtwinkelig angeordnete Ebene symmetrisch ausgebildet ist.
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Kalibriereinsatz (102) nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die konischen Bereiche (3, 4) zumindest abschnittsweise kegelstumpfférmig ausge-
bildet sind.

Kalibriereinsatz (102) nach einem der Anspriche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Halteabschnitt (1) und dem Formgebungsabschnitt (2) ein Stabilisierungs-
abschnitt (7) vorgesehen ist, der Anlageflachen (8, 9) zur seitlichen Stabilisierung des Ka-
libriereinsatzes (102) aufweist.

Kalibriereinsatz (102) nach einem der Anspriiche 4 his 7, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Halteabschnitt (1) und dem Formgebungsabschnitt (2) Freistellungen zur
Aufnahme eines Erosionswerkzeugs bei der Herstellung vorgesehen sind.

Kalibriereinsatz (102) nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die konischen Abschnitte (3, 4) aus Erzeugenden zusammengesetzt sind, die einen Winkel
a zwischen 1,5° und 8°, vorzugsweise zwischen 2° und 5° gegeniiber der Langsachse (5)
aufweisen.

Kalibriereinsatz (102) nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Formgebungsabschnitt (2) seitlich gegeniiber dem Halteabschnitt (1) versetzt angeord-
net ist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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