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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Kalibriervorrichtung und ein Kalibrierverfahren fiir eine Extrusionsanlage mit
einer Trockenkalibrierstrecke (20) und einer Nasskalibrierstrecke (30), dadurch gekennzeichnet, dass sowohl die Trockenkalibier-
strecke (20) als auch die Nasskalibierstrecke (30) von einem Kiihlmittelstrom (10) durchstrémbar ist.
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Beschreibung
Kalibriervorrichtung und Kalibrierverfahren

Die Erfindung betrifft eine Kalibriervorrichtung nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Kalibrierverfahren nach

dem Oberbegriff des Anspruchs 11.

Es ist bekannt, dass ein Extrudat (z.B. ein
Kunststoffhohlprofil) nach dem Austritt aus einem
Extrudierwerkzeug durch eine Kalibrierung weiterbehandelt
wird. Die Kalibrierung dient der Stabilisierung der Form des
Extrudates, das sich nach dem Verlassen des Extruderwerkzeugs
noch im plastischen Zustand befindet. In der Kalibrierung
wird das Extrudat gekithlt (z.B. mit Wasser) und ggf. durch
Vakuum in Form gehalten, bis es eine ausreichende

Formstabilitat erreicht hat.

Dabei werden in der Regel eine Trockenkalibrierstrecke und

eine Nasskalibrierstrecke eingesetzt.

Die Trockenkalibrierstrecke weist meist mehrere
Kalibrierblocke auf (z.B. 3 bis 8, flr Fensterprofile), die
mit Wasser so gekithlt werden, dass die Innenwandung (d.h. die
Wandung, die zum Extrudat zeigt) gekihlt wird. Jeder
Kalibrierblock bendtigt dabei ca. 3 bis 4 m’ Wasser pro
Stunde. Wahrend einer Schicht von 8 h verbraucht eine solche
Trockenkalibrierung somit im Mittel ca. 140 m’ Wasser. Dieses

Wasser wird aufgefangen und einer Aufreinigung zugefihrt.

In der Extrusionsrichtung nach der Trockenkalibrierstrecke
ist in der Regel eine Nasskalibrierstrecke angeordnet. In der
Nasskalibrierstrecke sind meist Blenden angeordnet, die das
Extrudat wahrend des Durchgangs durch ein Wasserbad in
mindestens einem Tank abstiitzen. Eine durchschnittliche
Extrusionsanlage weist 3 bis 4 Tanks in der

Nasskalibrierstrecke auf, die jeweils mit 1 bis 5m  Wasser



10

15

20

25

30

35

WO 2009/027481 PCT/EP2008/061322

pro Stunde versorgt werden miissen. Somit verbrauchen die

Tanks iber 100 m Wasser pro Schicht.

Das Wasserbad in den Tanks der Nasskalibrierstrecke wird
durch eine kontinuierliche Zu- und Abfithrung von Frischwasser
aufrechterhalten. Das Wasser aus dem Tank wird ebenfalls
wieder einer Aufreinigung zugefihrt. Auch die
Nasskalibrierstrecke steht zur Sicherung der Formstabilitat

des Extrudates meist unter Vakuum.

Somit weisen bekannte Kalibriervorrichtungen eine Vielzahl
von Wasseranschliissen auf, was einen komplexen Aufbau der
gesamten Anlage bedingt. Durch eine Vielzahl wvon Anschliissen
wird auch das Risiko von Undichtigkeiten erhdht. AuBerdem ist
der Wasserbedarf der Trocken- und Nasskalibrierung sehr hoch,

was angesichts steigender Wasserpreise den Prozess verteuert.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Kalibriervorrichtung zu schaffen, die Kihlmittel effizient

einsetzt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch eine
Kalibriervorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1

gelost.

Indem sowohl die Trockenkalibierstrecke als auch die
Nasskalibierstrecke von einem einzigen Kihlmittelstrom
durchstrdombar sind, ist es nicht mehr erforderlich, zweil
Kihlmittelstrdéme, einen fir die Nasskalibrierung, einen fir
die Trockenkalibrierung einzusetzen. Durch die Verwendung

eines einzigen Stroms wird der Aufreinigungsbedarf gesenkt.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Stromungsfithrung des
Kihlmittelstroms so ausgebildet ist, dass der Kihlmittelstrom
nach der Durchstromung der Trockenkalibrierstrecke die
Nasskalibrierstrecke durchstrdomt. Dies entspricht einer

Durchstromung in Extrusionsrichtung. Alternativ kann die
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Stromungsfihrung des Kihlmittelstroms auch so ausgebildet
sein, dass der Kihlmittelstrom nach der Durchstromung der
Nasskalibrierstrecke die Trockenkalibrierstrecke durchstromt.
Diese Stromungsfihrung ware der Extrusionsrichtung
entgegengesetzt. In beiden Fallen reicht die Kapazitat des

Wassers aus, eine effiziente Kihlung bereit zustellen.

Vorteilhafterweise befindet sich in der
Trockenkalibrierstrecke mindestens ein Kalibrierblock, der

von dem Kiuhlmittelstrom durchstrdombar ist.

Um das Kihlmittel effizient durch die Anlage zu fihren, ist
es vorteilhaft, einen Sammelbehdlter, insbesondere ein
Sammelrohr, vorzusehen, in den das Kilhlmittel nach dem Kiihlen
durch mindestens einen Kihlmittelauslass aus der
Trockenkalibrierstrecke oder der Nasskalibrierstrecke
einleitbar ist. Der Sammelbehdlter, insbesondere das
Sammelrohr, schafft eine Kihlmittelverbindung zwischen der

Nasskalibrierstrecke und der Trockenkalibrierstrecke.

Fir die effiziente Kihlung, insbesondere in der
Nasskalibrierung ist es vorteilhaft, wenn der Kihlmittelstrom
mit einer Fillstandsregelung gekoppelt ist. Damit kann z.B.
in der Nasskalibrierung ein bestimmter Kihlmittelpegel
gehalten werden. Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn die
Fillstandsregelung zwischen einem Zustand des
Kihlmittelpegel-Haltens und eines Kihlmittel-Abflusses
umstellbar ist. Beim Anfahren der Extrusion kann damit z.B.
die Nasskalibrierung ohne einen Wasserpegel gefahren werden,

spater dann mit einem definierten Wasserpegel.

Fiir eine gute Kihlmittel Versorgung ist es vorteilhaft,
mindestens einen Uberlauf und / oder mindestens ein
Uberdruckventil zum Halten eines vorbestimmbaren

hydrostatischen Druckes im Kihlmittel wvorzusehen.
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Zur Verbesserung der Formstabilitat des Extrudates ist es
vorteilhaft, mindestens ein Mittel zur Anlegung eines
Unterdruckes in der Trockenkalibrierstrecke und / oder der

Nasskalibrierstrecke vorzusehen.

Die Aufgabe wird auch durch ein Kalibrierverfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 11 geldst, bei dem ein
Kihlmittelstrom sowohl die Trockenkalibierstrecke als auch

die Nasskalibrierstrecke durchstromt.

Vorteilhafte Ausgestaltungen liegen vor, wenn der
Kiihlmittelstrom nach der Durchstrdmung der
Trockenkalibrierstrecke die Nasskalibrierstrecke durchstromt

oder umgekehrt.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn mindestens ein Kalibierblock
der Trockenkalibrierstrecke von dem Kihlmittelstrom

durchstromt wird.

Konstruktiv ist es vorteilhaft, wenn das Kihlmittel nach dem
Kihlen durch mindestens einen Kihlmittelauslass aus der
Trockenkalibrierstrecke oder der Nasskalibrierstrecke in
einen Sammelbehédlter, insbesondere in ein Sammelrohr gefiithrt

wird.

Fiir die Herstellung z.B. von Fensterprofilen ist es
vorteilhaft, wenn der Kihlmittelpegel in der
Nasskalibrierstrecke mit einer Fillstandsregelung geregelt

wird.

Durch die Verwendung mindestens eines Uberlaufs und / oder
mindestens eines Uberdruckventils zur Einstellung eines
vorbestimmbaren hydrostatischen Druckes des Kihlmittels ist
es moéglich, dUberall in der Kalibriervorrichtung eine

effiziente Stroémung zu haben.

Fiir die Formstabilitat des Extrudates ist es vorteilhaft,



10

15

20

25

30

35

WO 2009/027481 PCT/EP2008/061322

wenn 1n der Trockenkalibrierstrecke und / oder der

Nasskalibrierstrecke ein Unterdruck angelegt wird.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die
Figuren der Zeichnungen an mehreren Ausfihrungsbeispielen

naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer ersten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemialBen

Kalibriervorrichtung;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer zweiten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemialBen

Kalibriervorrichtung;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer dritten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemialBen

Kalibriervorrichtung;

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer
Ausfiihrungsform einer Fiillstandsregelung fir die

Nasskalibrierstrecke;

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung der

Fillstandsregelung beim Anfahren;

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung der

Fillstandsregelung im Extrusionsbetrieb.

In Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer ersten
Ausfiihrungsform einer Kalibriervorrichtung dargestellt. Eine
solche Kalibiervorrichtung ist Teil einer Extrusionsanlage,
die hier nicht dargestellt ist. Die Kalibiervorrichtung weist
eine Trockenkalibrierstrecke 20 und eine Nasskalibrierstrecke
30 auf.
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Das Extrusionswerkzeug, aus dem das nicht dargestellte
Extrudat austritt, ware in Extrusionsrichtung E vor der

Trockenkalibrierstrecke 20 (in Fig. 1 links) angeordnet.

Das Extrudat tritt zunachst in die Trockenkalibrierstrecke 20
ein, die in dieser Ausfihrungsform sechs Kalibrierblocke 11
aufweist. Jeder dieser Kalibrierbldcke 11 wird in an sich
bekannter Art von einem Kihlmittel, hier Wasser, durchstromt,
um die Innenseiten 12 der Kalibrierbldcke 11, und damit das

Extrudat zu kithlen.

Im dargestellten Ausfithrungsbeispiel tritt der
Kihlmittelstrom 10 durch einen Kihlmitteleinlass 2 in den
ersten Kalibrierblock 11’ ein. Das Kihlmittel wird dann im
Inneren durch die anderen Kalibrierblocke 11 gefiihrt und wird
schlieRlich in mehreren Auffangwannen 4 unterhalb der
Kalibrierblocke 11 aufgefangen. Von den Auffangwannen 4 gehen
mehrere Kihlmittelauslasse 3 ab, die das Kihlmittel in einem

Sammelbehdlter 5, hier einem Sammelrohr, aufsammeln.

Grundsatzlich sind auch andere Stréomungsfiithrungen fiir das
Kiihlmittel méglich, wie z.B. mehrere Kihlmitteleinlédsse 2,
die direkt in Kalibrierbldcke einmiinden. Damit kdnnte der
Kihlmittelstrom z.B. jedem Kalibrierblock 11 zugefihrt

werden.

Auch ist es moglich einen zentralen Kihlmittelauslass 3
vorzusehen, der das gesamte Wasser der
Trockenkalibrierstrecke 20 sammelt. Auch sind

unterschiedliche Kombinationen dieser Varianten denkbar.

Das im Sammelbehdlter 5 aufgefangene Kihlmittel wird nun in
die Nasskalibrierstrecke 30 gefihrt. In der in Fig. 1
dargestellten Ausfihrungsform wird der Kihlmittelstrom 10
Uber mehrere Tankeinspeisungen 7 in die Tanks der
Nasskalibrierstrecke 30 geleitet. Die Tankeinspeisungen 7

sind mit stellbaren Durchflussregelungen 8 ausgestattet.
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Somit wird derselbe Kihlmittelstrom 10 sowohl in der
Trockenkalibrierstrecke 20 als auch in der
Nasskalibrierstrecke 30 verwendet, was zu einer erheblichen
Wassereinsparung fihrt, da der Kihlmittelstrom 10 zweifach
genutzt wird. Die Erwarmung des Kihlmittelstroms 10 in der
Trockenkalibrierstrecke 20 ist in der Regel so gering (z.B.
2°C), dass der Kuhlmittelstrom 10 immer noch genug

Kihlwirkung in der Nasskalibrierstrecke 30 entfalten kann.

Fiir eine sichere Bereitstellung des Kihlmittels ist es
erforderlich, dass immer ausreichend Druck vorhanden ist,
damit das Wasser sowohl die Trockenkalibrierstrecke 20 als

auch die Nasskalibrierstrecke 30 durchstrdmt.

Im Ausfihrungsbeispiel gemdal Fig. 1 wird der Druck in dem
Sammelbehidlter 5 durch einen Uberlauf 6 am hinteren Ende des
Sammelrohres 5 gehalten. Der Uberlauf 6 hilt immer einen

gewissen hydrostatischen Druck im System.

Am hinteren Ende der Nasskalibrierstrecke 30 (in
Extrusionsrichtung E gesehen) ist eine Fillstandsregelung 9
flir die Nasskalibrierstrecke 30 angeordnet, die im

Zusammenhang mit den Fig. 4 bis 6 naher erlautert wird.

In dieser ersten Ausfihrungsform wird der Kihlmittelstrom 10
parallel zur Extrusionsrichtung E gefihrt. Grundsatzlich ist
es aber auch méglich, den Kihlmittelstrom 10 entgegen der
Extrusionsrichtung E zu fihren, so dass das Kihlmittel zuerst
die Nasskalibrierstrecke 30, dann die Trockenkalibrierstrecke
20 durchstrémt. Auch hier wird ein und derselbe

Kihlmittelstrom 10 in beiden Teilen der Kalibrierung genutzt.

In Fig. 2 ist eine Kalibriervorrichtung mit dem grundsédtzlich
gleichen Aufbau wie in Fig. 1 dargestellt, so dass auf die
obige Reschreibung Bezug genommen wird. Auch hier tritt das

Kihlmittel Wasser 1in den Kihlmitteleinlass 1 ein und wird



10

15

20

25

30

35

WO 2009/027481 PCT/EP2008/061322

Uber das Sammelrohr 5 und Tankeinspeisungen 7 in die

Nasskalibrierstrecke 30 geleitet.

Allerdings ist hier der Uberlauf 6 zum Halten eines gewissen
hydrostatischen Druckes nicht am Ende des Sammelrohres 5
angeordnet, sondern im Bereich der Trockenkalibrierstrecke
20. Grundsatzlich kann der Uberlauf 6 auch an anderen Orten
angeordnet sein. Auch ist es mdglich, mehr als einen Uberlauf

6 vorzusehen.

Alternativ (oder ggf. auch zusadtzlich) kann ein
Uberdruckventil 40 entlang des Sammelrohres 5 geschaltet

werden (siehe Fig. 3).

In den Fig. 4 bis 6 wird die Funktion der Fillstandsregelung
beschrieben. In Fig. 4 ist ein Teil eines Tanks 51 der
Nasskalibrierstrecke 30 dargestellt. In diesem Tank ist ein
Fillstandsregler 9 angeordnet, der auf bestimmte

Betriebszustande einstellbar ist.

Im Produktionszustand, d.h. wenn ein Extrudat in der
Nasskalibrierung gekithlt wird, steht ein gewisser
Kihlmittelpegel H, d.h. Wasserstand, im Tank 50. Der
Fiillstandsregler 9 ist dabei in der Art eines Uberlaufwehres
aufgebaut, so dass ab einer gewissen Hohe H der
Kihlmittelstrom 10 durch eine oben am Fillstandsregler 9

angeordnete Offnung abflieRen kann.

Fir das Anfahren einer Extrusion ist es aber in der Regel
sinnvoll, die Tanks 50 der Nassextrusionsstrecke 30 nicht
vollstandig zu fluten. Daher ist der Flullstandsregler 9 mit
einer Stellvorrichtung 51 ausgestattet. Im vorliegenden Fall
ist die Stellvorrichtung 51 manuell verstellbar, sie kann
aber auch mechanisch, elektrisch, hydraulisch und / oder

pneumatisch betatigt werden.
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In Fig. 5 ist die Flullstandsregelung in einer verstellten
Situation dargestellt, die einen Abfluss freigibt, durch den
der Kihlmittelstrom 10 austreten kann. Damit wird der Pegel
des Kihlmittels im Tank 50 nicht ansteigen. Diese Stellung

wird wahrend des Anfahrens der Extrusion beibehalten.

Wenn der Anfahrvorgang beendet ist, wird der Fillstandsregler
9 wieder in die erste Position geklappt, so dass das
Kiihlmittel nur durch die Offnung am oberen Ende austreten

kann (siehe Fig. 6).

Es seien noch folgende Anmerkungen fir Anlagen der hier in

Rede stehenden Art angefihrt.

Damit die Nasskalibrierungsstrecke mit Wasser versorgt werden
kann ist im Sammelrohr ein gewisser Uberdruck sinnvoll.
Dieser ist jedoch uUblicherweise so gering, das sich dies kaum
auf die Kihlwirkung der Trockenkalibrierungsstecke auswirkt.
Die Nasskalibrierstrecke wird auch bei geringen Uberdruck mit
geniigend Wasser versorgt, denn die Tanks sind mit Vakuum
beaufschlagt und durch den Unterdruck in diesen, wird das
Wasser automatisch eingesaugt, also wirken zwei Krafte, Druck

und Vakuum um das Kihlmedium in die Tanks zu befdrdern.

Die Nasskalibrierungsstrecke verbraucht im Prinzip weniger
Wasser als die Trockenkalibrierstrecke. Es wird also nur ein
Teil vom Wasser gebraucht, der Rest flieBt iiber den Uberlauf

in ein Auffangbecken oder in den Abfluss.

Sollten mit wenigen Kalibrierbldcken viele Tanks betrieben
werden und reicht die Wassermenge nicht aus, kann wie gehabt

auch zusatzlich Wasser von der Leitung zugefihrt werden.

Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfihrung nicht auf
die vorstehend angegebenen bevorzugten Ausfihrungsbeispiele.
Vielmehr ist eine Anzahl von Varianten denkbar, die von der

erfindungsgemdlen Kalibriervorrichtung und dem
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erfindungsgemalien Kalibrierverfahren auch bei grundsatzlich

anders gearteten Ausfihrungen Gebrauch machen.
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Bezugszeichenliste
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11

20

30

40

50
51

Aufspannplatten
Kihlmitteleinlass
Kihlmittelauslass
Auffangwannen
Sammelrohr
Uberlauf
Tankeinspeisung
Durchflussregelung

Fillstandsregelung

Kihlmittelstrom

Kalibrierblock

Trockenkalibrierstrecke

Nasskalibrierstrecke

Uberdruckventil

Tank der Nasskalibrierstrecke

Stellvorrichtung fir Flllstandsregler

Extrusionsrichtung

PCT/EP2008/061322
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Patentanspriiche

1. Kalibriervorrichtung flir eine Extrusionsanlage mit einer
Trockenkalibrierstrecke (20) und einer

Nasskalibrierstrecke (30),

dadurch gekennzeichnet, dass

sowohl die Trockenkalibierstrecke (20) als auch die
Nasskalibierstrecke (30) von einem einzigen
Kihlmittelstrom (10) durchstrombar ist.

2. Kalibriervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichet, dass die Stromungsfithrung des
Kiihlmittelstroms (10) so ausgebildet ist, dass der
Kihlmittelstrom (10) nach der Durchstrdmung der
Trockenkalibrierstrecke (20) die Nasskalibrierstrecke
(30) durchstromt.

3. Kalibriervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichet, dass die Stromungsfithrung des
Kiihlmittelstroms (10) so ausgebildet ist, dass der
Kihlmittelstrom (10) nach der Durchstrdmung der
Nasskalibrierstrecke (30) die Trockenkalibrierstrecke
(20) durchstrémt.

4. Kalibriervorrichtung nach mindestens einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trockenkalibrierstrecke
(10) mindestens einen Kalibrierblock (11) aufweist, der

von dem Kihlmittelstrom (10) durchstrdmbar ist.

5. Kalibriervorrichtung nach mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
mindestens einen Sammelbehdlter, insbesondere ein
Sammelrohr (5), in den das Kihlmittel nach dem Kihlen

durch mindestens einen Kihlmittelauslass (3) aus der
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10.

11.

13

Trockenkalibrierstecke (20) einleitbar ist.

. Kalibriervorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche

1 bis 5, gekennzeichnet durch mindestens einen
Sammelbehdlter, insbesondere ein Sammelrohr (5), in den
das Kihlmittel nach dem Kihlen durch mindestens einen
Kihlmittelauslass (3) aus der Nasskalibrierstecke (30)

einleitbar ist.

. Kalibiervorrichtung nach mindestens einem der

vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kihlmittelstrom (10) mit

einer Fillstandsregelung (9) gekoppelt ist.

. Kalibriervorrichtung nach Anspruch 7, dadurch

gekennzeichnet, dass die Fillstandsregelung (9)
zwischen einem Zustand des Kihlmittelpegel-Haltens und

eines Kihlmittel-Abflusses umstellbar ist.

. Kalibriervorrichtung nach mindestens einem der

vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
mindestens einen Uberlauf (6) und / oder mindestens ein
Uberdruckventil (40) zum Halten eines vorbestimmbaren

hydrostatischen Druckes im Kihlmittel.

Kalibriervorrichtung nach mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
mindestens ein Mittel zur Anlegung eines Unterdruckes in
der Trockenkalibrierstrecke (20) und / oder der

Nasskalibrierstrecke (30).

Kalibrierverfahren fiir eine Extrusion mit einer
Trockenkalibrierstrecke (20) und einer
Nasskalibrierstrecke (30), dadurch
gekennzeichnet, dass ein Kihlmittelstrom (10)
sowohl die Trockenkalibierstrecke (20) als auch die

Nasskalibrierstrecke (30) durchstrdmt.
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12. Kalibrierverfahren nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichet, dass der Kihlmittelstrom (10) nach
der Durchstromung der Trockenkalibrierstrecke (20) die

Nasskalibrierstrecke (30) durchstrdmt.

13. Kalibrierverfahren nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kihlmittelstrom (10) nach
der Durchstromung der Nasskalibrierstrecke (30) die

Trockenkalibrierstrecke (20) durchstromt.

14. Kalibrierverfahren nach mindestens einem der
Anspriche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Kalibrierblock (11) der
Trockenkalibrierstrecke (10) von dem Kihlmittelstrom
(10) durchstréomt wird.

15. Kalibrierverfahren nach mindestens einem der
Anspriche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kihlmittel nach dem Kiihlen durch mindestens
einen Kihlmittelauslass (3) aus der
Trockenkalibrierstecke (20) in einen Sammelbehadlter,

insbesondere in ein Sammelrohr (5), gefihrt wird.

16. Kalibrierverfahren nach mindestens einem der
Anspriche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kihlmittel nach dem Kiihlen durch mindestens
einen Kihlmittelauslass (3) aus der Nasskalibrierstrecke
(30) in einen Sammelbehdlter, insbesondere in ein

Sammelrohr (5), gefihrt wird.

17. Kalibrierverfahren nach mindestens einem der
Anspriche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass der Pegel des Kihlmittels in der
Nasskalibrierstrecke (30) mit einer Fillstandsregelung

(9) geregelt wird.
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18. Kalibrierverfahren nach Anspruch 17,
gekennzeichnet durch mindestens einen Uberlauf
und / oder mindestens ein Uberdruckventil =zur
Einstellung eines vorbestimmbaren hydrostatischen

Druckes des Kuhlmittels.

19. Kalibrierverfahren nach mindestens einem der
Anspriche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass 1n der Trockenkalibrierstrecke (20) und / oder der

Nasskalibrierstrecke (30) ein Unterdruck angelegt wird.
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