
JP 2017-533101 A 2017.11.9

10

(57)【要約】
　金属押出成形機で使用するためのコンテナは、中に細
長軸方向ボアを有するマントルであって、ボアが第2の
横軸に対して直交である第1の横軸およびボアに隣接し
てマントルにより収容される複数の長手方向に延在する
加熱素子を有する、マントルを備える。これらの加熱素
子は、コンテナ内の温度プロファイルを制御するために
個別に制御可能である。また、コンテナは、コンテナ内
の温度プロファイルを測定するように構成された複数の
温度センサを備える。温度センサは、第1の横軸の両側
に位置決めされた第1の温度センサおよび第2の温度セン
サ、ならびに第2の横軸の両側に位置決めされた第3の温
度センサおよび第4の温度センサを備える。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属押出成形機で使用するためのコンテナであって、
　中に細長軸方向ボアを有するマントルであって、前記ボアは、第2の横軸に対して直交
する第1の横軸、および前記ボアに隣接して前記マントルにより収容される複数の長手方
向に延在する加熱素子を有し、前記加熱素子は、前記コンテナ内の温度プロファイルを制
御するために個別に制御可能である、マントルと、
　前記コンテナ内の前記温度プロファイルを測定するように構成された複数の温度センサ
であって、前記第1の横軸の両側に位置決めされた第1の温度センサおよび第2の温度セン
サ、ならびに前記第2の横軸の両側に位置決めされた第3の温度センサおよび第4の温度セ
ンサを備える、複数の温度センサと
を備える、コンテナ。
【請求項２】
　前記ボア内に収容されたライナをさらに備え、前記ライナは、ビレットが通され前進さ
せられる長手方向に延在する通路を中に有する細長本体を備える、請求項1に記載のコン
テナ。
【請求項３】
　前記加熱素子は、前記マントルの前記軸方向ボアの周囲に周方向に配置される、請求項
1または2に記載のコンテナ。
【請求項４】
　前記第1の温度センサ、前記第2の温度センサ、前記第3の温度センサ、および前記第4の
温度センサは、前記コンテナのダイス端部に隣接して位置決めされる、請求項1から3のい
ずれか一項に記載のコンテナ。
【請求項５】
　前記第1の温度センサおよび前記第2の温度センサは、前記コンテナ内の垂直方向温度プ
ロファイルを測定するように構成され、前記第3の温度センサおよび前記第4の温度センサ
は、前記コンテナ内の水平方向温度プロファイルを測定するように構成される、請求項1
から4のいずれか一項に記載のコンテナ。
【請求項６】
　前記温度センサの中の少なくとも1つが、前記マントル内に位置する、請求項1から5の
いずれか一項に記載のコンテナ。
【請求項７】
　前記温度センサの中の少なくとも1つが、前記ライナ内に位置する、請求項2に記載のコ
ンテナ。
【請求項８】
　前記温度センサは熱電対である、請求項1から7のいずれか一項に記載のコンテナ。
【請求項９】
　前記加熱素子の中の少なくとも1つが、少なくとも1つの加熱セクションを備える、請求
項1から8のいずれか一項に記載のコンテナ。
【請求項１０】
　各前記加熱素子が、各相対端部の付近に位置決めされた2つの加熱セクションを備える
、請求項1から9のいずれか一項に記載のコンテナ。
【請求項１１】
　金属押出成形機で使用するためのコンテナのためのマントルであって、
　第2の横軸に対して直交である第1の横軸を有する細長軸方向ボアと、
　前記軸方向ボアに隣接して形成され、加熱素子を収容するように構成された、複数の長
手方向に延在するボアと、
　温度センサを収容するように構成された複数の温度センサボアであって、前記第1の横
軸の両側に形成された第1の温度センサボアおよび第2の温度センサボア、ならびに前記第
2の横軸の両側に形成された第3の温度センサボアおよび第4の温度センサボアを備える、
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複数の温度センサボアと
を有する、マントル。
【請求項１２】
　前記長手方向に延在するボア内に収容された加熱素子をさらに備え、前記加熱素子は、
前記コンテナ内の温度プロファイルを制御するために個別に制御可能である、請求項11に
記載のマントル。
【請求項１３】
　前記温度センサボア内に収容された温度センサをさらに備え、前記温度センサは、前記
コンテナ内の前記温度プロファイルを測定するように構成される、請求項11または12に記
載のマントル。
【請求項１４】
　前記マントルは、前記軸方向ボア内にライナを収容するように構成され、前記ライナは
、ビレットが通され前進させられる長手方向に延在する通路を中に有する細長本体を備え
る、請求項11から13のいずれか一項に記載のマントル。
【請求項１５】
　前記加熱素子を収容するように構成された前記ボアは、前記軸方向ボアの周囲に周方向
に形成される、請求項11から14のいずれか一項に記載のマントル。
【請求項１６】
　前記第1の温度センサボア、前記第2の温度センサボア、前記第3の温度センサボア、お
よび前記第4の温度センサボアは、前記マントルのダイス端部に隣接して形成される、請
求項11から15のいずれか一項に記載のマントル。
【請求項１７】
　前記第1の温度センサボアおよび前記第2の温度センサボアは、前記コンテナ内の垂直方
向温度プロファイルの測定を可能にするように位置決めされ、前記第3の温度センサボア
および前記第4の温度センサボアは、前記コンテナ内の水平方向温度プロファイルの測定
を可能にするように位置決めされる、請求項11から16のいずれか一項に記載のマントル。
【請求項１８】
　前記第1の温度センサボア、前記第2の温度センサボア、前記第3の温度センサボア、お
よび前記第4の温度センサボアは、前記マントル内において終端する、請求項11から17の
いずれか一項に記載のマントル。
【請求項１９】
　前記第1の温度センサボア、前記第2の温度センサボア、前記第3の温度センサボア、お
よび前記第4の温度センサボアの中の少なくとも1つが、前記マントルから前記ライナ内に
延在する、請求項14に記載のマントル。
【請求項２０】
　金属押出成形機コンテナ内の温度プロファイルを制御する方法であって、前記コンテナ
は、中に細長軸方向ボアを有するマントルを備え、前記ボアは、第2の横軸に対して直交
する第1の横軸を有する、方法において、
　前記第1の横軸の両側に位置決めされた第1の温度センサおよび第2の温度センサ、なら
びに前記第2の横軸の両側に位置決めされた第3の温度センサおよび第4の温度センサを使
用して前記コンテナ内の前記温度プロファイルを測定するステップと、
　前記ボアに隣接して前記マントルにより収容された複数の長手方向に延在する加熱素子
を使用して前記コンテナ内の前記温度プロファイルを制御するステップと
を含む、方法。
【請求項２１】
　前記加熱素子は、前記温度プロファイルを制御するために個別に制御可能である、請求
項20に記載の方法。
【請求項２２】
　前記温度プロファイルを測定するステップは、
　前記第1の温度センサおよび前記第2の温度センサを使用して前記コンテナ内の垂直方向
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温度プロファイルを測定するステップと、
　前記第3の温度センサおよび前記第4の温度センサを使用して前記コンテナ内の水平方向
温度プロファイルを測定するステップと
を含む、請求項20または21に記載の方法。
【請求項２３】
　前記マントルは、前記ボア内にライナを収容し、前記ライナは、ビレットが通され前進
させられる長手方向に延在する通路を中に有する細長本体を備える、請求項20から22のい
ずれか一項に記載の方法。
【請求項２４】
　前記加熱素子は、前記マントルの前記軸方向ボアの周囲に周方向に配置される、請求項
20から23のいずれか一項に記載の方法。
【請求項２５】
　前記第1の温度センサ、前記第2の温度センサ、前記第3の温度センサ、および前記第4の
温度センサは、前記コンテナのダイス端部に隣接して位置決めされる、請求項20から24の
いずれか一項に記載の方法。
【請求項２６】
　前記温度センサの中の少なくとも1つが、前記マントル内に位置する、請求項20から25
のいずれか一項に記載の方法。
【請求項２７】
　前記温度センサの中の少なくとも1つが、前記ライナ内に位置する、請求項23に記載の
方法。
【請求項２８】
　前記温度センサは、熱電対である、請求項20から27のいずれか一項に記載の方法。
【請求項２９】
　前記加熱素子の中の少なくとも1つが、少なくとも1つの加熱セクションを備える、請求
項20から28のいずれか一項に記載の方法。
【請求項３０】
　各前記加熱素子が、各相対端部の付近に位置決めされた2つの加熱セクションを備える
、請求項20から29のいずれか一項に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、一般的には押出成形に関し、詳細には押出成形機コンテナおよび押出成形機
コンテナ用のマントル、ならびに方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　金属押出成形機は、当技術において周知であり、使用される押出ダイスの形状にほぼ形
状合致する断面形状を有する押出成形金属製品を形成するために使用される。典型的な金
属押出成形機は、外方マントルおよび内方管状ライナを有するほぼ円筒状のコンテナを備
える。コンテナは、押出成形の最中にビレット用の温度制御されるエンクロージャとして
の役割を果たす。押出ラムが、コンテナの一方の端部に隣接して位置決めされる。押出ラ
ムのこの端部は、ダミーブロックに当接し、さらにこのダミーブロックはビレットに当接
し、それによりビレットはコンテナを通り前進させられ得る。押出ダイスが、コンテナの
対向側に隣接して位置決めされる。
【０００３】
　動作中に、ビレットが所望の押出温度(典型的にはアルミニウムの場合800～900°F)ま
で加熱されると、ビレットは押出成形機へと送達される。次いで、押出ラムは、ダミーブ
ロックに当接するように作動され、それによりビレットがコンテナ内におよび押出ダイス
に向かって前進させられる。前進する押出ラムおよびダミーブロックによりかけられる圧
力下において、ビレットは、ビレット材料の全てまたは殆どがコンテナから押し出される
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まで押出ダイス内に形成されたプロファイルを通り押し出されて、その結果として押出成
形製品をもたらす。
【０００４】
　金属押出成形技術においてコスト削減的な効率および生産性を達成するためには、押出
成形機の熱アライメントを実現することが重要である。熱アライメントは、様々な押出成
形機構成要素の所望の稼働温度の制御および維持として一般的に定義される。押出成形製
品の製造中に熱アライメントを実現することにより、押出成形可能材料の流れが均一にな
ることが確保され、押出成形機オペレータは無駄をより減らしつつより高速で成形を行う
ことが可能となる。
【０００５】
　理解されるように、所望のビレット温度は、押出成形処理中に線形温度の変化が生じた
場合にコンテナがその変化を即座に補正し得る場合にのみ維持され得る。しばしば、必要
とされることは、比較的少量の熱を不足しているエリアに加えることだけである。
【０００６】
　押出成形機の熱アライメントを評価する場合に、複数の要素が考慮され得る。例えば、
押出成形可能材料のビレット全体が、ビレットの断面積にわたる均一な流量を確保するた
めに最適動作温度にあることであってもよい。また、コンテナ内のライナの温度が、そこ
を通過するビレットの温度プロファイルを維持する役割を果たし、かつその温度プロファ
イルに干渉しないことであってもよい。
【０００７】
　熱アライメントを達成することは、押出成形機オペレータにとって一般的に困難である
。押出成形の最中には、コンテナの頂部は、底部よりも通常は高温となる。伝導が、コン
テナ内における原則的な熱伝達方法であるが、コンテナの底部表面から損なわれる放射熱
は、コンテナハウジング内部において上昇して頂部温度の上昇をもたらす。コンテナの前
方端部および後方端部が一般的に露出されることにより、これらの端部は、コンテナの中
央セクションよりも多くの熱を損失する。この結果として、コンテナの中央部分がこれら
の端部よりも高温となる場合がある。同様に、コンテナの押出ダイス端部における温度は
、ビレットによってより長い時間期間にわたり加熱されるため、ラム端部に比べて若干高
い傾向がある。さらに、コンテナの一方の側部が、他方よりも高温となる場合がある。コ
ンテナにおけるこれらの温度のばらつきは、中に収容されたライナの温度プロファイルに
影響を及ぼし、これがさらに押出成形可能材料のビレットの温度に影響を及ぼす。押出ダ
イスの温度プロファイルは、一般的にはライナの温度プロファイルに合致し、押出ダイス
の温度は、そこを通過する押出成形可能材料の流量に影響を及ぼす。押出ダイスを通過す
る押出成形可能材料の平均流量は、ラムの速度によって調整されるが、ビレットのより高
温のセクションからの流量は、ビレットのより低温のセクションからに比べてより高速と
なる。ビレットの断面プロファイルにわたるランアウトの相違は、温度が5℃異なるごと
に1%の大きさとなり得る。これは、押出成形製品のプロファイル形状に悪影響を及ぼし得
る。したがって、ライナのおよびコンテナの温度プロファイルの制御は、押出成形プロセ
スの効率的な実施に対して非常に重要である。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　したがって、目的は、少なくとも、新規の押出成形機コンテナおよび押出成形機コンテ
ナ用のマントル、ならびに方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　一態様では、金属押出成形機で使用するためのコンテナが提供される。このコンテナは
、中に細長軸方向ボアを有するマントルであって、ボアが、第2の横軸に対して直交であ
る第1の横軸、およびボアに隣接してマントルにより収容される複数の長手方向に延在す
る加熱素子を有し、加熱素子が、コンテナ内の温度プロファイルを制御するために個別に
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制御可能である、マントルと、コンテナ内の温度プロファイルを測定するように構成され
た複数の温度センサであって、第1の横軸の両側に位置決めされた第1の温度センサおよび
第2の温度センサならびに第2の横軸の両側に位置決めされた第3の温度センサおよび第4の
温度センサを備える、複数の温度センサとを備える。
【００１０】
　コンテナは、ボア内に収容されたライナをさらに備えてもよく、ライナは、ビレットが
通され前進させられる長手方向に延在する通路を中に有する細長本体を備える。加熱素子
は、マントルの軸方向ボアの周囲に周方向に配置され得る。第1の温度センサ、第2の温度
センサ、第3の温度センサ、および第4の温度センサは、コンテナのダイス端部に隣接して
位置決めされ得る。第1の温度センサおよび第2の温度センサは、コンテナ内の垂直方向温
度プロファイルを測定するように構成され、第3の温度センサおよび第4の温度センサは、
コンテナ内の水平方向温度プロファイルを測定するように構成され得る。温度センサの中
の少なくとも1つが、マントル内に位置し得る。温度センサの中の少なくとも1つが、ライ
ナ内に位置し得る。温度センサは、熱電対であってもよい。加熱素子の中の少なくとも1
つが、少なくとも1つの加熱セクションを備えてもよい。各加熱素子が、各相対端部の付
近に位置決めされた2つの加熱セクションを備えてもよい。
【００１１】
　別の態様では、金属押出成形機で使用するためのコンテナ用のマントルが提供される。
このマントルは、第2の横軸に対して直交である第1の横軸を有する細長軸方向ボアと、軸
方向ボアに隣接して形成され、加熱素子を収容するように構成された、複数の長手方向に
延在するボアと、温度センサを収容するように構成された複数の温度センサボアであって
、第1の横軸の両側に形成された第1の温度センサボアおよび第2の温度センサボア、なら
びに第2の横軸の両側に形成された第3の温度センサボアおよび第4の温度センサボアを備
える、複数の温度センサボアと、を有する
【００１２】
　マントルは、長手方向に延在するボア内に収容された加熱素子をさらに備えてもよく、
加熱素子は、コンテナ内の温度プロファイルを制御するために個別に制御可能である。マ
ントルは、温度センサボア内に収容された温度センサをさらに備えてもよく、温度センサ
は、コンテナ内の温度プロファイルを測定するように構成される。マントルは、軸方向ボ
ア内にライナを収容するように構成されてもよく、ライナは、ビレットが通され前進させ
られる長手方向に延在する通路を中に有する細長本体を備える。加熱素子を収容するよう
に構成されたボアは、軸方向ボアの周囲に周方向に形成され得る。第1の温度センサボア
、第2の温度センサボア、第3の温度センサボア、および第4の温度センサボアは、マント
ルのダイス端部に隣接して形成され得る。第1の温度センサボアおよび第2の温度センサボ
アは、コンテナ内の垂直方向温度プロファイルの測定を可能にするように位置決めされ、
第3の温度センサボアおよび第4の温度センサボアは、コンテナ内の水平方向温度プロファ
イルの測定を可能にするように位置決めされ得る。第1の温度センサボア、第2の温度セン
サボア、第3の温度センサボア、および第4の温度センサボアは、マントル内において終端
し得る。第1の温度センサボア、第2の温度センサボア、第3の温度センサボア、および第4
の温度センサボアの中の少なくとも1つが、マントルからライナ内に延在し得る。
【００１３】
　別の態様では、金属押出成形機コンテナ内の温度プロファイルを制御する方法が提供さ
れる。このコンテナは、中に細長軸方向ボアを有するマントルを備え、ボアは、第2の横
軸に対して直交である第1の横軸を有する。この方法は、第1の横軸の両側に位置決めされ
た第1の温度センサおよび第2の温度センサ、ならびに第2の横軸の両側に位置決めされた
第3の温度センサおよび第4の温度センサを使用してコンテナ内の温度プロファイルを測定
するステップと、ボアに隣接してマントルにより収容された複数の長手方向に延在する加
熱素子を使用してコンテナ内の温度プロファイルを制御するステップとを含む。
【００１４】
　加熱素子は、温度プロファイルを制御するために個別に制御可能であり得る。温度プロ
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ファイルを測定するステップは、第1の温度センサおよび第2の温度センサを使用してコン
テナ内の垂直方向温度プロファイルを測定するステップと、第3の温度センサおよび第4の
温度センサを使用してコンテナ内の水平方向温度プロファイルを測定するステップとを含
み得る。マントルは、ボア内にライナを収容してもよく、ライナは、ビレットが通され前
進させられる長手方向に延在する通路を中に有する細長本体を備える。加熱素子は、マン
トルの軸方向ボアの周囲に周方向に配置され得る。第1の温度センサ、第2の温度センサ、
第3の温度センサ、および第4の温度センサは、コンテナのダイス端部に隣接して位置決め
され得る。温度センサの中の少なくとも1つが、マントル内に位置する。温度センサの中
の少なくとも1つが、ライナ内に位置してもよい。温度センサは、熱電対であってもよい
。加熱素子の中の少なくとも1つが、少なくとも1つの加熱セクションを備え得る。各加熱
素子が、各相対端部の付近に位置決めされた2つの加熱セクションを備え得る。
【００１５】
　以下、添付の図面を参照として実施形態をより十分に説明する。
【図面の簡単な説明】
【００１６】
【図１】金属押出成形機の概略斜視図である。
【図２】図1の金属押出成形機の一部を形成するコンテナの斜視図である。
【図３】図2のコンテナの正面図である。
【図４】図2のコンテナの側面図である。
【図５】示された断面ラインに沿った図2のコンテナの断面図である。
【図６】示された断面ラインに沿った図2のコンテナの断面図である。
【図７】図2のコンテナと共に使用するための加熱素子の斜視図である。
【図８】使用中における、押出ダイスが取り付けられた図2のコンテナの斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　図1は、金属押出成形で使用するための押出成形機の概略図である。この押出成形機は
、内方管状ライナ24を囲む外方マントル22を有するコンテナ20を備える。コンテナ20は、
ビレットの押出成形の最中にビレット26用の温度制御されるエンクロージャとしての役割
を果たす。押出ラム28が、コンテナ20の一方の端部に隣接して位置決めされる。押出ラム
28のこの端部は、ダミーブロック30に当接し、さらにダミーブロック30は、ビレット26に
当接し、それによりビレットはコンテナ20を通り前進させられ得る。押出ダイス32は、コ
ンテナ20のダイス端部34に隣接して位置決めされる。
【００１８】
　動作中に、ビレット26が所望の押出温度(典型的にはアルミニウムの場合800～900°F)
まで加熱されると、ビレットは押出成形機へと送達される。次いで、押出ラム28は、ダミ
ーブロック30に当接するように作動され、それによりビレット26がコンテナ内におよび押
出ダイス32に向かって前進させられる。前進する押出ラム28およびダミーブロック30によ
りかけられる圧力下において、ビレット26は、ビレット材料の全てまたは殆どがコンテナ
20から押し出されるまで押出ダイス32内に形成されたプロファイルを通り押し出されて、
その結果として押出成形製品36をもたらす。
【００１９】
　コンテナ20は、図2～図7においてより良く理解できる。コンテナ20は、押出成形機に対
するコンテナ20の結合を容易にするための技術において知られているように、ダイス端部
34にておよびその側部セクションに沿って構成される。マントル22は、細長形状を有し、
ライナ24を収容する細長軸方向ボアを備える。この実施形態では、マントル22およびライ
ナ24は、共に焼き嵌めされる。細長軸方向ボアは、第1の横軸Aおよび第2の横軸Bを有し、
第1の横軸Aおよび第2の横軸Bは、図3に示すように直交する。
【００２０】
　また、マントル22は、マントル22のダイス端部34からマントル22のラム端部42まで延在
する、およびライナ24を囲む複数の長手方向ボア40を備える。各長手方向ボア40は、以下
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でさらに説明される細長加熱素子を収容するように形状設定され、この細長加熱素子は、
使用中にライナ24の近傍にてマントル22に熱エネルギーを供給するように通電され得る。
長手方向ボア40の所要の個数は、コンテナ20のサイズと、細長加熱素子に通電するために
使用される電圧とによって決定される。この実施形態では、マントルは、16個の長手方向
ボア40を備える。コンテナ20は、長手方向ボア40の端部を覆う、ダイス端部34上に設置さ
れた端部カバープレート(図示せず)を有するように構成される。
【００２１】
　マントル22は、ライナ24に隣接する、およびマントル22の長さ部分内へと部分的に延在
する、複数のボア44、46、および48をさらに備える。この実施形態では、マントル22は、
ダイス端部34からマントル22内へと約4インチだけ延在する2つのボア44と、ダイス端部34
からマントル22内へと約4インチだけ延在する2つのボア46と、ラム端部42からマントル22
内へと約4インチだけ延在する2つのボア48とを備える。各ボア44、46、および48は、温度
センサ(図示せず)を収容するように形状設定される。ボア44、46、および48は、加熱素子
を収容するように構成された長手方向ボア40のいずれかと交差するのを回避するように位
置決めされる。ボア46は、第1の横軸Aの両側に位置決めされ、ボア44は、第2の横軸Bの両
側に位置決めされ、ボア48は、第2の横軸Bの両側に位置決めされる。この実施形態では、
コンテナ20は、ボア44の中の1つがライナ24の上方に位置決めされる一方で他方のボア44
がライナ24の下方に位置決めされ、ボア46の一方がライナ24の右側に位置決めされる一方
で他方のボア46がライナ24の左側に位置決めされ、ボア48の一方がライナ24の上方に位置
決めされる一方で他方のボア48がライナ24の下方に位置決めされるように配向される。
【００２２】
　ライナ24は、長手方向に貫通して延在するビレット受容通路52を備え、図示する実施形
態では、この通路52は、ほぼ円形の断面プロファイルを有する。
【００２３】
　図7は、コンテナ20と共に使用するための細長加熱素子の中の1つを示し、これは参照数
字70で全体が示される。加熱素子70は、カートリッジタイプ素子である。温度を上昇させ
る必要性が最も高いコンテナの領域は、大まかにはダイス端部34およびラム端部42であり
、これらはそれぞれダイス端部ゾーン72aおよびラム端部ゾーン72bと呼ばれる。そのため
、各加熱素子70は、セグメント化された加熱領域で構成され得る。この実施形態では、お
よび図7に示すように、各加熱素子70は、ダイス端部加熱セクション74およびラム端部加
熱セクション76で構成され、これらのセクションは、中央非加熱セクション78により分離
される。これらの加熱素子に通電し制御するために、リード線82が、各加熱セクション74
、76に接続されている。これらのリード線は、様々なバスライン(図示せず)に接続され、
さらにこれらのバスラインはコントローラ(図示せず)に接続される。バスラインの配置は
、コンテナ20の加熱要件に応じて任意の適切な構成をとることができる。この実施形態で
は、バスラインは、オペレータの所要に応じて、コンテナのダイス端部ゾーン72aおよび
ラム端部ゾーン72bの、またはさらに好ましくはそれらの一部分のみの加熱を選択的に可
能にするように構成される。この実施形態では、リード線のこの構成により、各加熱素子
70は、個別に制御可能となり、また各加熱素子70内の各加熱セクション74、76は、個別に
制御可能となり得る。例えば、オペレータは、下方ダイス端部ゾーン72cおよび下方ラム
端部ゾーン72eにおける温度不足を定期的に確認してもよい。下方ダイス端部ゾーン72cお
よび下方ラム端部ゾーン72eの近傍の細長加熱素子70は、必要時に温度を上昇させるため
にオペレータにより制御されるように構成される。同様に、上方ダイス端部ゾーン72dお
よび上方ラム端部ゾーン72fの近傍の細長加熱素子70は、必要時に温度を低下させるため
にオペレータにより制御されるように構成される。さらに、右側ダイス端部ゾーン72gお
よび右側ラム端部ゾーン(図示せず)、ならびに左側ダイス端部ゾーン72hおよび左側ラム
端部ゾーン(図示せず)のいずれかの近傍の細長加熱素子70は、必要時に温度を上昇または
低下させるためにオペレータにより制御されるように構成される。また、オペレータは、
事前選択されたビレット温度プロファイルを維持するためにゾーンを選択的に加熱するこ
とが可能である点が理解されよう。例えば、オペレータは、ビレットの温度がダイス端部
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に向かって前進的に上昇するが、ビレットの断面エリアにわたっては一定の温度プロファ
イルを有するビレット温度プロファイルを選択してもよい。この構成は、「テーパ状」プ
ロファイルと一般的に呼ばれる。必要なゾーンを選択的に加熱することが可能であること
により、オペレータは、事前選択された温度プロファイルを調整および維持することが可
能となり、それにより所望の生産性が確保される。
【００２４】
　各温度センサ(図示せず)は、動作中のコンテナの温度をモニタリングするように構成さ
れる。2つのボア44の位置取りにより、1つの温度センサが上方ダイス端部ゾーン72dに配
置され、1つの温度センサが下方ダイス端部ゾーン72cに配置され得る。同様に、2つのボ
ア46の位置取りにより、1つの温度センサが右側ダイス端部ゾーン72gに配置され、1つの
温度センサが左側ダイス端部ゾーン72hに配置され得る。2つのボア48の位置取りにより、
1つの温度センサが上方ラム端部ゾーン72fに配置され、1つの温度センサが下方ラム端部
ゾーン72eに配置され得る。この実施形態では、感知素子は熱電対である。温度センサは
、コントローラに接続されており、それによってオペレータに温度データを提供し、この
温度データから後の温度調節が行われ得る。
【００２５】
　使用時に、コンテナ20は、ボア44同士がほぼ垂直に整列され、ボア46同士がほぼ水平に
整列されるように配向される。理解されるように、有利には、ライン24の上方および下方
の両方においてマントル内に温度センサを位置決めすることにより、ライナ24にわたる垂
直方向温度プロファイルの測定が可能となり、さらに押出成形の最中に上昇するライナ24
にわたる垂直方向温度差がオペレータによって直接的にモニタリング可能になる。有利に
は、ライナ24の上方および下方の両方に細長加熱素子を位置決めすることにより、ライナ
24の下方に位置決めされた加熱素子70により供給される熱エネルギーを上昇させることに
よって、またはライナ24の上方の加熱素子70により供給される熱エネルギーを低下させる
ことによって、またはそれらの両方によって、測定された垂直方向温度差を縮小させるま
たは解消することが可能となる。
【００２６】
　同様に、有利には、ライナ24の右側および左側の両方においてマントル内に温度センサ
を位置決めすることにより、ライナ24にわたる水平方向温度プロファイルの測定が可能と
なり、さらに押出成形の最中に上昇するライナ24にわたる水平方向温度差がオペレータに
よって直接的にモニタリング可能となる。有利には、ライナ24の右側および左側の両方に
細長加熱素子を位置決めすることにより、ライナ24の第1の側に位置決めされた加熱素子7
0により供給される熱エネルギーを上昇させることによって、またはライナ24の第2の側の
加熱素子70により供給される熱エネルギーを低下させることによって、またはそれらの両
方によって、測定された水平方向温度差を縮小させるまたは解消することが可能となる。
【００２７】
　各加熱素子70が個別に制御可能であることにより、ライナにわたる温度プロファイル、
およびさらにはコンテナ内の温度プロファイルが正確に制御可能となる。また、コンテナ
および押出ダイスは、熱伝導によって相互にほぼ熱的連通状態にあるため、ライナの温度
プロファイルを正確に制御することにより押出ダイスの温度プロファイルが間接的に制御
可能となる点が当業者には理解されよう。押出ダイスの温度は、そこを通る押出成形可能
材料の流量に影響するため、コンテナ内の温度プロファイルの制御により、所望の製品形
状を達成するために押出成形製品の形状を制御することが可能となる。
【００２８】
　例えば、図8は、使用中のコンテナ20とダイス端部34に取り付けられた押出ダイス32と
を示す。この図示する例では、押出ダイス32は、比較的薄いウェブ特徴部により連結され
た厚い外方特徴部を備える形状を有するダイス開口部を画定する。理解されるように、ラ
イナにわたる、およびしたがってコンテナ内の水平方向温度プロファイルおよび垂直方向
温度プロファイルの制御により、押出ダイスの水平方向温度プロファイルおよび垂直方向
温度プロファイルの制御がさらに可能となる。押出ダイスの温度は、それを通る押出成形
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可能材料の流量に影響を及ぼすため、コンテナ内の水平方向温度プロファイルおよび垂直
方向温度プロファイルの制御により、所望の製品形状を実現するために押出成形製品36の
形状を制御することがさらに可能となる。
【００２９】
　コンテナは、上述の構成に限定されず、他の実施形態では代替的に他の構成を有し得る
点が理解されよう。例えば、上述の実施形態では、コンテナは、ボア44の中の一方がライ
ナの上方に位置決めされる一方で他方のボア44がライナ24の下方に位置決めされ、ボア46
の一方がライナの右側に位置決めされる一方で他方のボア46がライナの左側に位置決めさ
れるように配向されるが、他の実施形態では、温度センサを収容するためのボアは、代替
的に異なる配向を有してもよい。
【００３０】
　上述の実施形態では、マントルは、温度センサを収容するための6つのボアを備えるが
、他の実施形態では、マントルは、温度センサを収容するための追加のまたはさらに少数
のボアを代替的に備え得る。
【００３１】
　上述の実施形態では、温度センサを収容するためのボアは、マントルの長さ部分内に部
分的に延在するが、他の実施形態では、ボアは、代替的にマントルの全長にわたり延在し
得る。関連する実施形態では、温度センサは、代替的に「カートリッジ」タイプ温度セン
サであってもよく、代替的にそれらの長さ部分に沿って位置決めされた複数の温度感知素
子を備えてもよい。
【００３２】
　上述の実施形態では、温度センサを収容するためのボアは、マントル内に延在するが、
他の実施形態では、温度センサを収容するための1つまたは複数のボアが、ライナ内にさ
らに延在しても、またはライナ内に代替的に延在してもよい。
【００３３】
　上述の実施形態では、細長加熱素子用の長手方向ボアは、マントルの長さにわたり延在
するが、他の実施形態では、細長加熱素子用の長手方向ボアは、代替的にマントルの長さ
にわたって部分的にのみ延在してもよい。例えば、一実施形態では、長手方向ボアは、代
替的にマントルのダイス端部から約0.5インチの位置までマントルのラム端部から延在し
てもよい。
【００３４】
　上述の実施形態では、細長加熱素子は、ダイス端部加熱セクションおよびラム端部加熱
セクションで構成されるが、他の実施形態では、細長加熱素子は、代替的に追加のもしく
はより少数の加熱セクションで構成されてもよく、および/または代替的に加熱カートリ
ッジの全長に沿って加熱するように構成されてもよい。
【００３５】
　上述の実施形態では、下方ダイス端部ゾーンおよび下方ラム端部ゾーンの近傍の細長加
熱素子は、温度を上昇させるためにオペレータにより制御されるように構成されたものと
して説明されるが、これらの細長加熱素子は、温度を低下させるためにオペレータにより
制御されるようにも構成される点が理解されよう。同様に、上述の実施形態では、上方ダ
イス端部ゾーンおよび上方ラム端部ゾーンの近傍の細長加熱素子は、温度を低下させるた
めにオペレータにより制御されるように構成されたものとして説明されるが、これらの細
長加熱素子は、温度を上昇させるためにオペレータにより制御されるようにも構成される
点が理解されよう。
【００３６】
　添付の図面を参照として実施形態を上述したが、添付の特許請求の範囲に定義されるよ
うな本発明の範囲から逸脱することなく変形および修正を行い得る点が当業者には理解さ
れよう。
【符号の説明】
【００３７】
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　　A　第1の横軸
　　B　第2の横軸
　　20　コンテナ
　　22　外方マントル
　　24　内方管状ライナ
　　26　ビレット
　　28　押出ラム
　　30　ダミーブロック
　　32　押出ダイス
　　34　ダイス端部
　　36　押出成形製品
　　40　長手方向ボア
　　42　ラム端部
　　44　ボア
　　46　ボア
　　48　ボア
　　52　ビレット受容通路
　　70　加熱素子
　　72a　ダイス端部ゾーン
　　72b　ラム端部ゾーン
　　72c　下方ダイス端部ゾーン
　　72d　上方ダイス端部ゾーン
　　72e　下方ラム端部ゾーン
　　72f　上方ラム端部ゾーン
　　72g　右側ダイス端部ゾーン
　　72h　左側ダイス端部ゾーン
　　74　ダイス端部加熱セクション
　　76　ラム端部加熱セクション
　　78　中央非加熱セクション
　　82　リード線
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