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(54) VORRICHTUNG ZUM KUHLEN UND KALIBRIEREN EINES EXTRUDIERTEN KUNSTSTOFFPROFILS

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Kihlen und Kalibrieren
eines extrudierten Kunststoffprofils (2) mit einem eine Kiihi-
flussigkeit aufnehmenden Kuhltank (4), mit innerhalb des

8
Kuhlitanks (4) angeordneten Kalibrierblenden (5) flir das der (X_Lﬁ
Kuhiflussigkeit ausgesetzte Kunststoffprofil (2) und mit

einer dem Kiihltank (4) in Abzugsrichtung des Kunststoff- ~——
profils (2) nachgeordneten Abzugseinrichtung (7), beschrie-

ben. Um vorteilhafte Konstruktionsbedingungen zu schaf-

fen, wird vorgeschlagen, daR zwischen der zulaufseitigen FIG.1
Kalibrierblende (5) des Kihltanks (4) und der Abzugsein-

richtung (7) wenigstens eine zumindest abschnittsweise im

Bereich eines Umfangs am Kunststoffprofil (2) anliegende
Dampfungseinrichtung (9) vorgesehen ist.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Kiihlen und Kalibrieren eines extrudierten
Kunststoffprofils mit einem eine Kuhliflissigkeit aufnehmenden Kihitank, mit innerhalb des Kuhl-
tanks angeordneten Kalibrierblenden fur das der Kuhlfiissigkeit ausgesetzte Kunststoffprofil und
mit einer dem Kuhitank in Abzugsrichtung des Kunststoffprofils nachgeordneten Abzugseinrich-
tung.

Beim Extrudieren von Kunststoffprofilen wird der aus der formgebenden Profilduse austreten-
de, heifle Profilstrang kalibriert und gekiihit, wobei zum Abkuhien ein Kuhitank vorgesehen wird,
durch den das Kunststoffprofil mit Hilfe einer dem Kuhltank nachgeordneten Abzugseinrichtung
gezogen wird. Innerhalb des Kuhltanks wird das Kunststoffprofil mit einer Kuhiflissigkeit, im allge-
meinen Wasser, bespriiht oder durch ein Kuhiflissigkeitsbad gezogen. Durch innerhalb des Kihi-
tanks mit gegenseitigem Abstand angeordnete Kalibrierblenden wird dabei die MaBhaltigkeit des
durch diese Kalibrierblenden gezogenen Kunststoffprofils sichergestelit. Aufgrund nicht eindeutig
geklarter Umstande kann es fallweise zu mit Profilschwingungen einhergehenden Markierungen
auf dem Kunststoffprofil kommen, die quer zur Abzugsrichtung des Kunststoffprofils verlaufen und
sich vor allem durch Glanzunterschiede im Oberflachenbereich bemerkbar machen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Kuhlen und Kalibrieren
eines extrudierten Kunststoffprofils der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, daR solche
fallweise auftretenden Markierungen unterdriickt werden kénnen.

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe dadurch, dal zwischen der zulaufseitigen Kalibrier-
blende des Kihitanks und der Abzugseinrichtung wenigstens eine zumindest abschnittsweise im
Bereich eines Umfangs am Kunststoffprofit anliegende Dampfungseinrichtung vorgesehen ist.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daR die feinen, hauptséachlich an den Auflenfla-
chen des Kunststoffprofils auftretenden Markierungen im Gegensatz zu ,Rattermarken® nicht von
unginstigen Reibungsverhditnissen zwischen den Kalibrierblenden und dem Kunststoffprofil ab-
hangen, sondern von einer Schwingungsanregung des zwischen der Abzugseinrichtung und den
Kalibrierblenden ahnlich einer Saite eingespannten Kunststoffprofils. Diese méglicherweise auch
durch Resonanzerscheinungen angeregten Schwingungen, im wesentlichen Longitudinalschwin-
gungen, des Kunststoffprofils im Bereich zwischen den durch die Abzugseinrichtung und die Kalib-
rierblenden gebildeten Einspannstellen lassen sich durch Dampfungseinrichtungen zumindest in
einem AusmaR dampfen, das Oberflachenmarkierungen am Kunststoffprofil ausschliefit. Die
Dampfungseinrichtung mul zumindest abschnittsweise im Bereich eines Umfangs am Kunststoff-
profil anliegen, damit solche Schwingungen des Kunststoffprofils unterdruckt werden konnen. Die
jeweils gunstigsten Dampfungseigenschaften kénnen fur eine Dampfungseinrichtung dann ausge-
niitzt werden, wenn sie im Bereich der gréRten Schwingweite, also im wesentlichen mittig zwischen
Knotenpunkten vorgesehen wird.

Die Dampfungseinrichtungen kénnen sehr unterschiedlich gestaltet werden, weil es lediglich
um eine Unterdriickung der Langsschwingungen des Kunststoffprofils geht. Soll eine Dampfungs-
einrichtung innerhalb des Kuhitanks vorgesehen werden, so ist unter Umsténden eine durch die
Dampfungseinrichtung mégliche Verformung des Kunststoffprofils zu berlicksichtigen. Um die
geforderte MaRhaltigkeit des Kunststoffprofils zu gewahrleisten, kann in einem solchen Fall die
Dampfungseinrichtung aus zwei unmittelbar aufeinanderfolgenden, gegeneinander quer zum
Kunststoffprofil versetzten Kalibrierblenden bestehen, die einer unzulassigen Verformung des
Kunststoffprofils entgegenwirken. Diese Kalibrierblenden kénnen aber auch gegeneinander um
eine Langsachse des Kunststoffprofils verdreht werden, um eine Schwingungen des Kunststoffpro-
fils unterdriickende Profilfuhrung zu erreichen. Das Kalibrierblendenpaar einer Dampfungseinrich-
tung kann selbstverstandlich auch an die Stelle einer sonst vorzusehenden Kalibrierblende treten.

Damit die Dampfungseinrichtung unabhéngig von einer genauen Einstellung satt am Kunst-
stoffprofil anliegt, kann zumindest eine der Kalibrierblenden der Dampfungseinrichtung in Richtung
ihrer Versetzung gegeniiber der anderen Kalibrierblende federnd beaufschlagt werden. Durch
solche federnde Beaufschlagungen der Kalibrierblenden der Dampfungseinrichtung kann auch ein
allenfalls auftretender Verschleif einfach ausgeglichen werden.

Eine andere Moglichkeit der konstruktiven Ausgestaltung der Dampfungseinrichtung besteht
darin, zwei das Kunststoffprofil zwischen sich flihrende Dampfungsrollen vorzusehen, die ebenfalls
eine allfallige Langsschwingung des Kunststoffprofils unterdriicken, insbesondere wenn diese
Dampfungsrollen mit einer gummielastischen Laufschicht am Kunststoffprofil anliegen. Solche
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Dampfungsrollen werden vor allem zwischen der Abzugseinrichtung und dem Kuhltank eingesetzt,
also in einem Bereich, in dem das Kunststoffprofil bereits eine ausreichende Eigenfestigkeit auf-
weist. Um eine far die Schwingungsdampfung ausreichende Anstellkraft unabhangig von allfaligen
Toleranzen zu erreichen, konnen die Dampfungsrollen wiederum federnd an das Kunststoffprofil
angedriickt werden.

Eine weitere Maglichkeit, fur eine wirksame Dampfung auftretender Schwingungen zu sorgen,
ergibt sich, wenn die Dampfungseinrichtung aus einer Kalibrierblende besteht, an die am Kunst-
stoffprofil anliegende Dampfungskérper angesetzt sind. Besonders vorteilhafte Eigenschaften
hinsichtlich der Schwingungsdampfung kénnen in diesem Zusammenhang dadurch erhalten wer-
den, dai die Dampfungskérper zumindest im Bereich der Anlage am Kunststoffprofil aus einem
von der zugehorigen Kalibrierblende unterschiedlichen Werkstoff bestehen, was {iber die sich
andernden Reibungsverhéitnisse die Dampfungseigenschaften unterstutzt.

Selbstverstandlich kénnen auch diese an bestehende Kalibrierblenden ansetzbare Dampfungs-
korper federnd an das Kunststoffprofil angedrickt werden, und zwar mit vergleichbaren Vorteilen.

Ublicherweise werden Dampfungseinrichtungen starr auf ihren Tragern angeordnet. Es kann
aber unter Umstanden vorteilhaft sein, die Dampfungseinrichtungen iber Federkorper auf ihren
Tragern abzustltzen, so daB sich beispielsweise ein geandertes Eigenschwingungsverhalten von
Kunststoffprofil und Dampfungseinrichtung mit der Wirkung ergibt, dai zu Markierungen am Kunst-
stoffprofil fuhrende Resonanzschwingungen des Kunststoffprofils unterdrickt werden.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestelit. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zum Kalibrieren und Kuhlen eines extrudierten

Kunststoffprofils in einem schematischen Langsschnitt,

Fig. 2 eine erfindungsgemaRe Dampfungseinrichtung in einem Schnitt durch eine Léngsachse

des Kunststoffprofils in einem gréfleren Maf3stab,

Fig. 3 die Dampfungseinrichtung nach der Fig. 2 in einer Seitenansicht, jedoch mit einer fe-

dernden Abstitzung gegenuber einem Trager,

Fig. 4 eine Konstruktionsvariante einer erfindungsgemafen Dampfungseinrichtung in einer

Ansicht in Langsrichtung des Kunststoffprofils,

Fig. 5 eine weitere Ausfihrungsform einer erfindungsgemaien Dampfungseinrichtung in

einem Schnitt durch eine Langsachse des Kunststoffprofils und

Fig. 6 eine weitere abgewandelte Ausfiihrungsform einer erfindungsgemalen Dampfungsein-

richtung in einem Schnitt entlang einer Langsachse des Kunststoffprofils.

Wie der Fig. 1 entnommen werden kann, wird das aus einer Profilduse 1 im Anschiuf3 an einen
Extruder austretende, heiRe Kunststoffprofil 2 durch eine Kalibriereinrichtung 3 gezogen, bevor es
einen Kuhitank 4 durchlauft, in dem mit Abstand voneinander angeordnete Kalibrierblenden 5
vorgesehen sind, um die MaRhaltigkeit des Kunststoffprofils 2 auch beim Abkuhlen sicherzustellen.
Die Kalibrierblenden 5 mussen daher so ausgebildet werden, daR das abkuhlungsbedingte
Schrumpfen des Kunststoffprofils 2 berticksichtigt wird. Die zum Kuhlen des Kunststoffprofils 2 ein-
gesetzte Kuhlfiussigkeit, ublicherweise Wasser, kann auf das Kunststoffprofil 2 aufgespriht wer-
den. Einfachere Konstruktionsverhaltnisse ergeben sich allerdings, wenn das Kunststoffprofil 2
durch ein Kahlflussigkeitsbad 6 im Kuhitank 4 gezogen wird. Zum Abzug des Kunststoffprofils 2
aus dem Kuhitank 4 dient eine Abzugseinrichtung 7, die das Kunststoffprofil 2 in herkdmmlicher
Weise mit Hilfe von umlaufenden Raupen 8 erfait.

Um fallweise auftretende Schwingungen des Kunststoffprofils 2 zufolge seiner Einspannung
einerseits im Raupenabzug 7 und anderseits in den Kalibrierblenden 5 bzw. der Kalibriereinrich-
tung 3 zumindest auf ein MaR zu unterdriicken, das sichtbare Marken auf der Oberfladche des
Kunststoffprofils 2 ausschlieRt, werden je nach Bedarf Dampfungseinrichtungen 9 eingesetzt, die
die allenfalls auftretenden Schwingungen zumindest auf eine zuléssige Groe verringern. Solche
Dampfungseinrichtungen werden daher vorzugsweise im Bereich zwischen dem Kuhitank 4 und
der Abzugseinrichtung 7, aber auch im Kuhltank 4, vorzugsweise im auslaufseitigen Drittel, vorge-
sehen.

Wie den Fig. 2 bis 6 entnommen werden kann, kann die konstruktive Ausgestaltung der Damp-
fungseinrichtungen sehr unterschiedlich ausfallen, weil es lediglich darauf ankommt, die Schwin-
gungen des Kunststoffprofils 2 insbesondere in Langsrichtung entsprechend zu verringern. Wird
eine Dampfungseinrichtung 9 im Bereich des Kuhltanks 4 vorgesehen, so empfiehlt sich eine
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Ausgestaltung der Dampfungseinrichtung in Form einer Kalibrierblende, um die MafRhaitigkeit des
Kunststoffprofils 2 nicht zu gefahrden. Die Blendenform der Dampfungseinrichtung 9 kann aber
selbstverstandlich auch aulerhalb des Kithitanks eingesetzt werden. Die Fig. 2 und 3 zeigen
solche Dampfungseinrichtungen, die aus zwei unmittelbar benachbarten Kalibrierblenden 10 und
11 bestehen, die quer zum Kunststoffprofil 2 gegeneinander versetzt sind, wie dies in der Fig. 2
durch Pfeile angedeutet wird. Da die Kalibrierblenden 10 und 11 von einander gegentberliegenden
Seiten an das Kunststoffprofil 2 angestellt sind, kénnen durch dieses Kalibrierblendenpaar 10 und
11 Langsschwingungen des Kunststoffprofils 2 wirksam unterdrickt werden. Zum Ausgleich von
Toleranzen und VerschieiRerscheinungen kann wenigstens eine der beiden Kalibrierblenden 10,
11 durch eine Feder 12 in Richtung der gegenseitigen Versetzung der beiden Kalibrierblenden 10
und 11 federnd beaufschlagt sein.

Die Dampfungseinrichtung 9 gemaR der Fig. 3 unterscheidet sich von der nach der Fig. 2 ledig-
lich dadurch, daR das die beiden Kalibrierblenden 10 und 11 aufnehmende Gehause 13 nicht starr
mit einem Trager 14 verbunden ist, sondern gegeniiber diesem Trager 14 durch Federkdérper 15
abgestitzt wird, so daR die Dampfungseinrichtung 9 Teil des durch das Kunststoffprofil 1 bestimm-
ten Schwingungssystems wird, und zwar mit der Folge, dal sich die Eigenschwingungen des
Schwingungssystems verlagern, was zu einer ausreichenden Verringerung der fiir das Auftreten
von Markierungen am Kunststoffprofil 1 maRgebenden Schwingungsamplituden flhren kann.

Die Dampfungseinrichtung 9 geman der Fig. 4 benitzt ebenfalls ein Kalibrierblendenpaar, doch
werden die Kalibrierblenden 10, 11 gegeneinander um eine Langsachse des Kunststoffprofils 2
verschwenkt. Das Kunststoffprofil 2 wird zwischen diesen Kalibrierblenden 10 und 11 wieder form-
schiissig verspannt, was die angestrebte Unterdriickung von Langsschwingungen des Kunststoff-
profils 2 zur Folge hat, ohne eine die Mahaltigkeit des Kunststoffprofils 2 geféhrdende Verformung
des Kunststoffprofils 2 befurchten zu mussen.

Nach der Fig. 5 besteht die Dampfungseinrichtung 9 aus einer der im Kuhitank 4 vorgesehenen
Kalibrierblenden 5, an die am Kunststoffprofil 2 anliegende Dampfungskérper 16 angesetzt sind.
Diese Dampfungskorper 16 bestehen vorzugsweise aus einem gegenuber der Kalibrierblende 5
unterschiedlichen Werkstoff, um unterschiedliche Reibungsverhéitnisse gegentber dem Kunst-
stoffprofil 2 zu erzielen, wodurch die angestrebte Schwingungsdampfung unterstiitzt wird. Von den
Dampfungskérpern 16 kann wiederum zumindest einer durch eine Feder 12 gegen das Kunststoff-
profil 2 gedriickt werden.

Schliellich zeigt die Fig. 6 eine Dampfungseinrichtung 9, die aus zwei das Kunststoffprofil 2
zwischen sich fuhrenden Dampfungsrollen 17 besteht, die Gber die Langsschwingungen des
Kunststoffprofils 2 zu Drehschwingungen angeregt werden. Aufgrund der unterschiedlichen Eigen-
frequenz der Dampfungsrollen 17 ergibt sich eine wirksame Dampfung der Schwingungen des
Kunststoffprofils 2. Die Dampfungsrollen 17 sind zur besseren Schwingungsdampfung mit einer
gummielastischen Laufschicht 18 versehen, Uber die sie auf das Kunststoffprofil 2 einwirken, wobei
sich eine Bremskraft auf die Dampfungsrolien 17 vorteilhaft auf die Schwingungsdampfung auswir-
ken kann.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zum Kuhlen und Kalibrieren eines extrudierten Kunststoffprofils mit einem eine
Kahlflussigkeit aufnehmenden Kuhitank, mit innerhalb des Kihltanks angeordneten Kalib-
rierblenden fiir das der Kuhlflussigkeit ausgesetzte Kunststoffprofil und mit einer dem Kuhl-
tank in Abzugsrichtung des Kunststoffprofils nachgeordneten Abzugseinrichtung, dadurch
gekennzeichnet, daf} zwischen der zulaufseitigen Kalibrierblende (5) des Kuhitanks (4) und
der Abzugseinrichtung (7) wenigstens eine zumindest abschnittsweise im Bereich eines
Umfangs am Kunststoffprofil (2) anliegende Dampfungseinrichtung (9) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR® die Dampfungseinrichtung (9)
aus zwei unmittelbar aufeinanderfolgenden, gegeneinander quer zum Kunststoffprofil (2)
versetzten Kalibrierblenden (10, 11) besteht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Dampfungseinrichtung (9)
aus zwei unmittelbar aufeinanderfolgenden, gegeneinander um eine L&ngsachse des
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Kunststoffprofils (2) winkelversetzten Kalibrierblenden (10, 11) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dalk zumindest eine der
Kalibrierblenden (10, 11) der Dampfungseinrichtung (9) in Richtung ihrer Versetzung ge-
genuber der anderen Kalibrierblende (10, 11) federnd beaufschlagbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Dampfungseinrichtung (9)
aus zwei das Kunststoffprofil (2) zwischen sich fuhrenden Dampfungsrolien (17) besteht.
Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da die Dampfungsrollen (17) mit
einer gummielastischen Laufschicht (18) am Kunststoffprofil (2) anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dal die Dampfungsrolien
(17) federnd an das Kunststoffprofil (2) andriickbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Dampfungseinrichtung (9)
aus einer Kalibrierblende (5) besteht, an die am Kunststoffprofil (2) anliegende Da&mp-
fungskérper (16) angesetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da die Dampfungskorper (16)
zumindest im Bereich der Aniage am Kunststoffprofil (2) aus einem von der zugehorigen
Kalibrierblende (5) unterschiedlichen Werkstoff bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da die Dampfungskérper
(16) federnd an das Kunststoffprofil (2) andriickbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal? die Damp-
fungseinrichtung (9) tiber Federkdrper (15) auf einem Trager (14) abgesttzt ist.

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN
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