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Et rer af en termoplastisk polymer, f.eks. polyvinylchlorigd, \\
bliver ekstruderet ved hjzlp af en ekstruder, som omfatter
en ekstruderdyse (2), som har en formgivende part (2a), hvor~
omkring der er anbragt varmelegemer (11). Med henblik pi at . ‘T
opnk en i hovedsagen javn vagtykkelse bliver rgrets vagtykkel- \‘ ! HIH
se styret. For at kunne gennemfore denrne styring bliver det 5\ k)
ekstruderede rors vagtykkelse milt ved 360 pi periferien javnt e N
fordelte milesteder og yderligere beregnes en gennemsnitsvardi N\\ P R N
for otte milesektorer, som hver omfatter 45 milesteder. ™= > N A
Gennensnittet af malingerne i en milesektor bliver sammenlignet - ad
med periferigennemsnittet ved 360 milesteder,og afvigelsen fra 1
den ¢énskede vagtykkelse i der pAgaldende sekter bliver elimincret
ved pivirkningen af varmelegemerne.Ved en foretrukken udfgrel- -
sesform opnds ved hj=lp af en ekstruder med to snekker et po- \\
lyvinylchlorid-rgsr med en javn fordelt godstykkelse over hele
periferien.
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opfindelsen angdr en fremgangsmidde af den i indled-
ningen til krav 1 angivne art.

Fra fransk patent nr. 2.221.264 kendes en sadan frem-
gangsmade, hvor et plastrer, som ekstruderes gennem en eks-
truderdyse aftrazkkes ved hjzlp af aftrzkningsorganer i form
af en trazkkebaznk. Til styring af vagtykkelsen roterer et
tykkelsesmidleapparat omkring det ekstruderede re¢r, og sig-
nalerne fra dette mdleapparat sammenlignes med en given
standardvagtykkelse i en styret enhed, der styrer tempera-
turen af varmelegemer, der er anbragt i temperaturstyrende
sektorer rundt om ekstruderdysens formgivende part. Tempera-
turen i hver zone styres individuelt til opnédelse af den
gnskede vagtykkelse rundt langs omkredsen af roret.

Maleapparatet sender ogsa periodiske informationer
til styring af aftrazkningsorganernes hastighed med henblik
pa at styre vagtykkelsen i langderetningen, men hastigheden
af aftrazkningsorganerne reguleres manuelt. Forggelse af
aftrazkningshastigheden fremkalder en formindskelse af vag-
tykkelsen i lzngderetningen, og nedszttelse af hastigheden
fremkalder en voksende tykkelse i langderetningen.

Ved denne fremgangsmdde har de ekstruderede ror ikke
en tilstrzkkelig ensartet vagtykkelse hverken i omkredsret-
ningen eller i langderetningen. Dette indebzrer et betydeligt
spild af plast, idet mange langder af disse rer er for tykke
sammenlignet med de rerlazngder, som har den minimale vagtyk-
kelse, der opfylder de internationale standarder.

Selv om det i beskrivelsen til det franske patent er
antydet, at der i de temperaturstyrede sektorer kan anvendes
varmelegemer alene uden keleindretninger, er der i de prak-
tiske udfgrelsesformer gjort brug af szrskilte elektriske
varmelegemer og szrskilte kelelegemer, der kan gennemstre¢mmes
af et kolemedium. Dette er en ulempe, idet der hertil kraves
fleksible slanger til at forbinde kg¢lelegemerne en forsy-
ningskilde for ke¢lemedium, i reglen olie. Dette betyder, at
ved udskiftning af en ekstruderdyse med en anden, skal for-
bindelsen mellem de fleksible slanger og ekstruderdysen
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afbrydes, hvilket resulterer i spild af olie og medfgrer
andre ulemper.

Det er formdlet med opfindelsen at overvinde de foran
navnte ulemper og at anvise en fremgangsmdde til fremstilling
af plastrer med i hovedsagen ens vagtykkelse over hele om-
kredsen.

Dette er ifglge opfindelsen opndet ved det i den
kendetegnende del af krav 1 angivne.

Da vagtykkelser, der afviger fra den gennemsnitlige
vagtykkelse ved denne fremgangsmidde udlignes meget effek-
tivt, opnds en sardeles ensartet vagtykkelse over hele om-
kredsen af reret.

Fremgangsmadden er isar fordelagtig ved fremstilling
af PVC-ror med en ekstruder med to snekker, idet der ikke
herved lazngere dannes to i rorets lazngderetning forlgbende
fortykkede partier over for hinanden, sdledes som det hidtil
har varet tilfazldet i PVC-ror.

Maling af vagtykkelsen i mindst én malesektor pa
flere steder rundt langs omkredsen ved siden af hinanden og
bestemmelse af gennemsnittet af disse malevardier og sammen-
ligning med gennemsnittet af vardierne malt i alle malesek-
torerne, samt styringen af temperaturen i temperaturstyrende
sektorer anbragt i aksial forlazngelse af den navnte mdlesek-
tor ved hjzlp af varmelegemer som funktion af den konstate-
rede forskel er kendt fra beskrivelsen til US-patent nr.
4.351.785, som omhandler en fremgangsmdde til styring af
tykkelsen af regrformede folier fremstillet ved blasemetoden.

Ved denne fremgangsmdde vil enhver zndring af tempe-
raturen i en temperaturstyrende sektor imidlertid ikke kun
pavirke temperaturen i overfladelaget af det rerformede
legeme, men temperaturen over hele tykkelsen, hvilket ville
medfore azndring af viskositeten i hele plastmaterialet i
den rorformede folie. Det betyder, at forggelse af tempera-
turen i en sektor af dysevaggen vil nedsztte viskositeten i
hele plastmaterialet i denne sektor, og materialet med en
sadan nedsat viskositet vil blive opblast mere end materiale
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med hojere viskositet ved samme trzk fra aftrzkningsorga-
nerne. Som felge af den starkere opblasning ved hgjere tem-
peratur i de temperaturstyrende sektorer vil tykkelsen af
den ferdige folie derfor blive mindre end ved lavere tempe-
raturer i de temperaturstyrende sektorer, hvilket netop er
det modsatte af, hvad der sker ved temperaturstyring ifelge
opfindelsen, hvor det fzrdige reor far en sterre vagtykkelse
ved foregelse af temperaturen i en temperaturstyret sektor.
Fra beskrivelsen til GB-patent nr. 2.070.290 kendes
endvidere en fremgangsmide til at styre folietykkelsen i en
flad folie fra en ekstruder ved ﬁéling af tykkelsen over
bredden af den flade folie, der underopdeles i lige lange
sektioner, der er tilknyttede korrigeringssektioner (X'y) i
dysen, hvorfra de ekstruderes, hvilke korrigeringssektioner
afkeles, nar mdlingen af den tilhgrende foliesektion (X'g)
viser en tykkere foliedel, og opvarmes, nar malingen af den
tilherende foliesektion (X'p) viser en tyndere foliedel, og
middeltykkelsesfordelingen (S'g) bestemmes over de enkelte
foliesektioner (XF), og vardien af middeltykkelsesfordelin-
gerne fastlagger korrigeringssignalet for indstillingsor-
ganerne til de enkelte korrektionssektioner (X'g) i dysen,
som er tilknyttet de respektive foliesektioner (X'g).
Brugen af sektorvarmelegemer alene er imidlertid kun
anvendelig i lamineringsanlzg, medens der til produktion af
flad folie kun benyttes Kkolesektorer, sdledes at man skulle
forvente at der ved fremgangsmaden ifglge opfindelsen skulle
benyttes kolelegemer i stedet for varmelegemer. Desuden
pavirkes temperaturen i en flad folie ogsa pad begge sider
af folien, hvilket er umuligt ved produktion af plastrer.
Endelig er styringen af aftrzkningsorganernes ha-
stighed ved hjzlp af forskellen mellem minimumsvardien af
vagtykkelsen bestemt ved signaler fra et vagtykkelsesmale-
apparat og den ¢nskede vagtykkelse i sig selv kendt i prak-
sis, men denne styring kan ikke tilvejebringe den ensartede
vegtykkelse, der opnds ved fremgangsmaden ifplge opfindel-

sen.
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Vagtykkelsen mdles fortrinsvis pa 360 steder, der er
ligeligt fordelt over omkredsen, og gennemsnittet bestemmes
i 8 mdnesektorer med 45 milesteder i hver sektor.

P& denne made opnds en sarlig ensartet vagtykkelse.

Bearbejdningen af de forskellige signaler foretages
hensigtsmezssigt ved hjzlp af mikroprocessorer.

Herved opnas at forskelle i vegtykkelser kan elimine-
res meget hurtigt og pa simpel made, hvorfor det er blevet
muligt at fremstille et plastrer med fuldstzndig ens vagtyk-
kelse over hele omkredsen og over en ubegraznset lzngde.

opfindelsen angir ogsd et apparat af den i indlednin-
gen til krav 7 angivne art, der kendes fra beskrivelsen til
fransk patent nr. 2.221.264.

Dette apparat er ifplge opfindelsen ejendommeligt
ved det i krav 7's Kkendetegnende del angivne.

Dette apparat har en meget enkel og billig konstruk-
tion og kan derved let tages i anvendelse til fremstilling
af plastrer med meget konstant vagtykkelse.

Det bemzrkes at det i sig selv er kendt fra US-patent-
skrift nr. 4.351.785 at anvende mindst én mdlesektor, hvori
en indretning til méling af vagtykkelsen kan udfgre flere
madlinger og overfere dem til en signalbehandlende enhed,
hvor mdlingerne midles, og de mdlte data samlet kan overferes
til en vaegtykkelses-styreenhed indbefattende en signalbehand-
lende indretning, hvor de malte data midles, og en sammen-
lignende indretning, hvor de to vardier af midlingsopera-
tionen sammenlignes, og den sammenlignende indretning pavir-
ker en temperaturstyreindretning til styring af temperaturen
i varmelegemerne i en temperaturstyrende sektor anbragt i
aksial forlazngelse af den fernavnte malesektor som funktion
af den konstaterede forskel, sdledes at den malte forskel
udlignes. Disse kendte trzk er imidlertid i det navnte pa-
tentskrift anvendt i en folieekstruder, som arbejder efter
blezsemetoden, og som er vidt forskellig fra en ekstruder
til ekstrudering af stive plastrer, som ikke opblases. I
det kendte apparat vil varmelegemerne endvidere ikke kun
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pavirke temperaturen i et overfladelag af et plastrer, men
hele folien.

I den fra det foran navnte GB-patent nr. 2.070.290
kendte ekstruder til fremstilling af flad folie er der an-
bragt varmelegemer pa begge sider af den flade dyse, som
folien ekstruderes igennem, men denne placering af varmelege-
merne er ikke mulig i en ekstruder til ekstrudering af plast-
ror.

Opfindelsen angdr ogsd en apparatenhed af den i ind-
ledningen til krav 13 angivne art, som er kendt fra fransk
patent nr. 2.221.264, og denne apparatenhed er ifglge opfin-
delsen ejendommelig ved det i kravets Kkendetegnende del
anforte.

Opfindelsen forklares nedenfor under henvisning til
tegningen, hvor

fig. 1 viser, skematisk og set fra siden, en ekstruder
til fremstilling af plastrer, og som omfatter et apparat
ifelge opfindelsen til styring af vagtykkelsen,

fig. 2 set forfra, en ekstruderdyse, som benyttes
til ekstruderen i fig. 1,

fig. 3 en vagtykkelsesprofil, malt pa rerets periferi,

fig. 4 en profil af den gennemsnitlige vagtykkelse
pr. mdlesektor,

fig. 5 skematisk et tvaersnit af en anden ekstruder-
dyse, som benyttes til ekstuderen ifglge opfindelsen,

fig. 6a et tvarsnit af et plastrer fremstillet ved
kendt teknik ved hjzlp af en ekstruder med to snekker, og

fig. 6b et tvarsnit af det samme plastrgr fremstillet
ved hj=zlp af en ekstruder ifglge opfindelsen.

Fig. 1 viser et anlazg til fremstilling af plastrer,
og som omfatter en ekstruder med en ekstruderdyse 2 med en
formgivende part 2a, hvorfra reret kommer ud. Den formgivende
part 2a og ekstruderdysen 2 omfatter en kerne 14 og en vzg
16, som afgrznser en ringformet spalte 15. Ekstruderen eks-
truderer plasten gennem ekstruderdysen og herefter gennem
den formgivende del af ekstruderdysen. Polyvinylchloridreret
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3 passerer efter ekstruderingen successivt gennem en kali-
breringsindretning 4, en ke¢leindretning 5 og et aftrzk 6.

Anlzgget omfatter yderligere en maleindretning 7,
som kan rotere omkring reret, og som kan male regrets gods-
tykkelse ved hjzlp af ultralydbglger ved et antal mdlesteder
fordelt pa periferien.

Pa ekstruderdysens 2 formgivende part er der anbragt
varmelegemer 11, som kan pavirke temperaturen af et antal
temperaturstyrende sektorer 12a-12h, som er anbragt rundt
om ekstruderdysens formgivende part. De enkelte varmelegemer
11 er forbundet til en styrende indretning 8, som styrer
temperaturen i hver af de temperaturstyrende sektorer 1l2a-
12h.

Anlzgget omfatter yderligere en fgrste indretning
til bearbejdning af signaler 9, hvis indgang er forbundet
med maleindretningen 7, og hvis ene udgang er forbundet med
aftrazkket 6, og hvis anden udgang er forbundet med indgangen
af en anden signalbearbejdende indretning 10. Den anden
signalbearbejdende indretnings 10 udgang er forbundet med
den temperaturstyrende indretning 8.

Apparatet fungerer pd fglgende made.

Ved ekstrudering af et stift termoplastisk rer 3,
f.eks. et PVC-ror, roterer mdleindretningen 7 omkring reret
og mdler kontinuerligt eller intermitterende rorets godstyk-
kelse ved et antal milesteder, som er fordelt pad rgrets
periferi. Optegnes de pad rgrets periferi malte verdier i et
diagram fds et diagram, som vist i fig. 3, og som skematisk
viser rerets vagtykkelsesprofil. Ved et bestemt mdlepunkt
er vagtykkelsen indikeret med S.

De signaler, som kommer fra maleindretningen 7 sendes
til den ferste indretning 9 til bearbejdning af signaler,
hvor minimumsvardien for godstykkelsen bestemmes og sammen-
lignes med den gnskede mindste vagtykkelse. Forskellen mellem
disse vardier benyttes til at fastlzgge hastigheden pa af-
trzkket. Herved styres rgrets 3 godstykkelse, idet en for-
ggelse af aftrzkkets hastighed i reglen resulterer i et
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tyndere rer, og en saznkning af hastigheden i reglen resul-
terer i et tykkere rer. Signaler, som svarer til vagtykkel-
sen, og som males ved forskellige midlesteder fordelt pa
periferien, sendes fra den fgrste indretning 9 til berar-
bejdning af signaler til den anden indretning 10 til bear-
bejdning af signaler. Sidstnavnte beregner for et antal
malesektorer pa reorvaggens periferi, svarende til de tempe-
raturstyrende sektorer 12a-12h omkring den formgivende part
2a pa ekstruderdysen, gennemsnittet af de mdlte vardier i
malesektorerne, savel som gennemsnittet af alle malingerne
pad periferien. Diagrammet i fig. 4 viser den gennensnitlige
vegtykkelsesprofil pr. malesektor, hvor sektorgennemsnittene
er indikeret med S1-S8.

Hver af malesektorernes 13a-13h sektorgennemsnit
bliver sammenlignet med periferigennemsnittet, og den g¢nskede
temperatur pa ekstruderdysens temperaturstyrende sektor,
som svarer til den pagzldende milesektor pa rerets periferi,
bliver justeret i den temperaturstyrende indretning 8 ved
beregning af afvigelsen mellem sektorgennemsnittet og peri-
ferigennemsnittet sdledes, at afvigelsen bliver reduceret
eller elimineret. I det tilfzlde, hvor f.eks. sektorgen-
nemsnittet S1-S8 er lavere end periferigennemsnittet, bliver
temperaturen i den tilsvarende temperaturstyrende indretning
pa ekstruderdysens 2 formgivende part 2a hzvet med det re-
sultat, at smelten i omradet af den pagzldende temperatur-
styrende sektor udever mindre modstand i ekstruderdysens 2
formgivende part 2a, sdledes at der lokalt flyder mere mate-
riale gennem ekstruderdysens formgivende part 2a. Som fglge
heraf vokser rerets vagtykkelse lokalt.

P4 denne made bliver rerets 3 vagtykkelse styret i
forhold til en gennemsnitsverdi ved forskellige punkter
fordelt pd periferien. Ved samtidig at styre rerets vagtyk-
kelse pa en i og for sig kendt madde, hvor aftrazkkes 6 has-
tighed styres, opnds en over periferien jzvn fordelt gods-
tykkelse, som ligger meget tzt pa den gnskede minimumgods-
tykkelse. Det er herved muligt at spare plastmateriale sam-
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tidig med, at det fremstillede plastrgr opfylder alle krav
med hensyn til styrkeegenskaber. Da det tager nogen tid
inden en rorsektion, som forlader ekstruderdysens 2 formgi-
vende part 2a, ndr frem til mdleindretningen 7, er der ind-
bygget en passende forsinkelse i styringen.

Ogsa styringen af aftrazkkets hastighed har indbygget
en vis tidsforsinkelse. I den viste udferelsesform for ap-
paratet bliver vagtykkelsen malt ved 360 malesteder, som er
jevnt fordelt pad periferien, og gennemsnittet af vagtykkelsen
beregnes for 8 pa rorets periferi anbragte mélesektorer,
som hver har 45 malesteder. Tilsvarende er der anbragt 8
temperaturstyrende sektorer pa ekstruderdysens formgivende
part 2a. De forskellige signalbearbejdninger bliver gen-
nemfort ved hjzlp af mikroprocessorer. Varmelegemerne 11
kan selvflgelig benyttes bade til tilfgring af varme og
fjernelse af varme.

Fig. 5 viser et tversnit af en ekstruderdyses 2 form-
givende part 2a, hvor varmelegemerne 11' er placeret pa

ydersiden af den formgivnede parts 2a vag 16.

Eksempel
Et re¢r af polyvinylchlorid med en diameter pa 160 mm

og en gnsket minimumvagtykkelse pa 3,2 mm (nominelle vardier)
er blevet ekstruderet ved hjzlp af en ekstruder med to snek-
ker uden anvendelse af apparatet ifplge opfindelsen.

Af mdledata fremgar det, at rerets inderside har to
over for hinanden liggende omrader med vagfortykkelser,
hvor godstykkelsen er 3,7 mm, og herimellem har to omrader
med en godstykkelse pad 3,4 mm. Et tvarsnit af et sadant ror
3' er vist i fig. 6a, som viser omrdderne med vagfortykkelser
3a og 3b.

Ved at benytte fremgangsmaden ifglge opfindelsen og
madle godstykkelsen ved 360 pa periferien javnt fordelte
malepunkter og beregne gennemsnittet i 8 mdlesektorer, som
hver har 45 mdlesteder, fas det samme polyvinylchlorid-rer
3" (se fig. 6b) uden de navnte omrader med vagfortykkelser.
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Reret har over hele dets periferi en vagtykkelse pa ca.

3,3 mm.
Det er klart, at lignende resultater opnds med andre

termoplastiske polymerer end polyvinylchlorid.
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Patentkrayv.

1. Fremgangsmade til ekstrudering af et stift plastrer
(3) af en termoplastisk polymer og til regulering af vagtyk-
kelsen af det ekstruderede ror, ved hjzlp af en snekkeekstru-
der (1), som er forsynet med en ekstruderdyse (2) med en
formgivende part (2a), idet temperaturen i hvert af et antal
temperaturstyrende sektorer, som er anbragt omkring ekstru-
derdysens formgivende part, styres som en funktion af mdlin-
ger af vagtykkelsen med et vagtykkelsesmdleapparat (7) ved
et antal malesteder, som hver er anbragt i malesektorer,
som ligger i aksial forlangelse af de temperaturstyrende
sektorer, hvilken temperaturstyring til udligning af den
konstaterede forskel mellem en malt vagtykkelse og en anden
vagtykkelse udfores med varmelegemer uden Kg¢leorganer, hvor-
hos plastreoret, der forlader ekstruderingsdysen aftrakkes
med hastighedsregulerbare organer (6), kende t e g-
net ved, at vagtykkelsen mdles i mindst én mélesektor
(S1-S8) ved et antal langs omkredsen, ved siden af hinanden
anbragte midlesteder, og at gennemsnittet af disse malinger
bliver beregnet og sammenlignet med gennemsnittet af malin-
gerne i alle mdlesektorerne (S1-S8), og at temperaturen i
den temperaturstyrende sektor, som er anbragt i aksial for-
lzngelse af den ovennavnte milesektor, styres sdledes af
varmelegemerne (11,11') som en funktion af den observerede
vagtykkelsesforskel, sdledes at den mdlte forskel fjernes,
og at varmelegemerne (11) kun péavirker temperaturen i et
overfladelag af rgret i den formgivende part (2a), og derved
formindsker eller foreger friktionen mellem re¢rets yderside
og partens inderside, idet en for lille vagtykkelse forgges
ved hzvning af temperaturen, og en for stor vagtykkelse
reduceres ved sznkning af temperaturen i de temperatursty-
rende sektorer, og hastigheden af organerne (6) til aftrak-
ning af reret styres af forskellen mellem minimumvaerdien af
vagtykkelsen, som er bestemt af de signaler, som kKommer fra
vegtykkelsesmdleapparatet, og den gnskede vagtykkelse.
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2. Fremgangsmade ifplge krav 1, kend e t e g-
net ved, at der anvendes en snekkeekstruder med mindst
to snekker.

3. Fremgangsmade ifplge krav 1 eller 2, k e nd e-
tegnet ved, at plastrgret fremstilles af polyvinyl-
klorid.

4. Fremgangsmade ifplge krav 1 eller 2, k e n d e-
tegnet ved, at vagtykkelsen i alle malesektorerne
males ved et antal i omkredsretningen ved siden af hinanden
beliggende malesteder.

5. Fremgangsmade ifplge krav 1-4, kende t e g-
net ved, at vegtykkelsen midles ved 360 mdlesteder javnt
fordelt over omkredsen, og dgennemsnittet beregnes i otte
malesektorer med hver 45 malesteder.

6. Fremgangsmdde ifglge krav 1-5, kend e t e g-
net ved, at bearbejdningen af de forskellige signaler
foretages ved hjzlp af mikroprocessorer.

7. Apparat til gennemfgrelse af fremgangsmaden ifglge
krav 1-6 omfattende en snekkeekstruder (1) forsynet med en
ekstruderdyse (2) med en formgivende part (2a) omkring hvil-
ken der er anbragt varmelegemer (11,11') uden varmefjernende
elementer til regulering af temperaturen i hver af et antal
temperaturstyrende sektorer med henblik pa at udligne for-
skellen mellem en malt vagtykkelse og en anden vagtykkelse
i sektorerne, samt mindst én mdleindretning (7) til maling
af vegtykkelsen af det ekstruderede rg¢r, hvilken méleindret-
ning kan udfere mdlinger i alle malesektorer, som er anbragt
i aksial forlzngelse af de temperaturstyrende sektorer,
organer til sammenligning af en vagttykkelse-midlevardi med
en anden vagtykkelse-mdlevardi, en varmelegemerne pavirkende
indretning (8), og hastighedsregulerbare organer (6) til
aftrazkning af plastreret, der forlader ekstruderdysen,
kendetegnet ved, at en vegtykkelsesmdleindretning
(7) i mindst én milesektor er i stand til at udfere et antal
malinger og sende mdledata til en signalbearbejdende indret-
ning (9), hvor disse mdledata bliver midlet, og at de data,
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som males i alle malesektorerne tillige samlet kan sendes
til en vagtykkelsesregulerende enhed indbefattende den sig-
nalbearbejdende indretning (9), hvor disse mdledata bliver
midlet, og at en sammenlignende indretning (10) er indrettet
til at sammenligne gennemsnittene af de to szt maledata,
hvilken sammenlignende indretning kan pavirke en temperatur-
styrende indretning (8) og derved styre temperaturen af
varmelegemerne (11,11') i den temperaturstyrende sektor,
som er anbragt i aksial forlazngelse af den ovennavnte male-
sektor, som en funktion af den konstaterede forskel, sdledes
at denne udlignes, hvorhos varmelegemerne (11) kun er ind-
rettede til at pavirke temperaturen i overfladen af plast-~
reret og derved formindske eller forgge friktionen mellem
rorets yderside og indersiden af den formgivende part (2),
idet en for lille vagtykkelse forgges ved temperaturstigning
og en for stor vagtykkelse formindskes ved temperatursznkning
i de temperaturstyrende sektorer, og en reguleringsenhed
(9,10) styrer hastigheden af aftrazkningsorganerne under
anvendelse af forskellen mellem minimumsverdien af den gnske-
de vzgtykkelse og minimumsvardien af den af den signalbear-
bejdende enhed (9) konstaterede vegtykkelse ud fra de fra
vegtykkelsesmidleindretningen (7) kommende signaler.

8. Apparat 1ifelge krav 7, kendetegnet
ved, at snekkeekstruderen har mindst to snekker.

9. Apparat ifplge krav 7 eller 8, kendet e g-
net ved, at det har mindst én indretning (7) til maling
af vegtykkelsen, som er i stand til at udfere et antal malin-
ger pa milesteder, der er anbragt ved siden af hinanden i
omkredsretningen i alle mdlesektorer.

10. Apparat ifelge krav 7-9, kendetegnet
ved, at indretningen (7) til mdling af vagtykkelsen kan
male vagtykkelsen ved 360 malesteder, som er jzvnt fordelt
over omkredsen, og at hver malesektor omfatter mindst 45
malesteder.

11. Apparat ifelge krav 7-10, k endetegnet
ved, at indretningen til maling af vagtykkelsen kan rotere
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omkring rerets periferi.

12. Apparat ifeplge krav 7-10, kende tegnet
ved, at den signalbearbejdende indretning (9) og den sammen-
lignende indretning (10) er mikroprocessorer.

13. Apparatenhed (9,10) til regulering af et reors
vaegtykkelse i et apparat ifeplge krav 7-12 og med mindst

en sammenlignende indretning (10) til sammenligning
af en malt vagtykkelse med en anden vagtykkelsesvardi og
med en forbindelse til en rervagtykkelsesmdleindretning (7),

en temperaturstyrende indretning (8) forbundet med
den sammenlignende indretning (10) og med en forbindelse
til varmelegemer (11,11') anbragt langs omkredsen af denne
ekstruderdyses formgivende part (2a) i en ekstruder (1),
kendetegnet ved, at apparatenheden indbefatter

en signalbearbejdende indretning (9) til bearbejdning
af vagtykkelsesmaledata,

en sammenlignende indretning (10) til sammenligning
af to vagtykkelses-maleverdier, af hvilke en er fremkommet
ved midling af flere data for vagtykkelsesmalinger i en
malesektor, og den anden er fremkommet ved midling af vag-
tykkelsesmalinger i alle malesektorer,

en temperaturstyrende indretning (8) forbundet med
den sammenlignende indretning og med en forbindelse til
varmelegemer (11,11'), der er anbragt i temperaturstyrende
sektorer omkring den formgivende part (2a) i en ekstrusions-
dyse (2), hvilken temperaturstyrende indretning (8) er ind-
rettet til at styre temperaturen af varmelegemerne (11,11"')
uden keleindretninger i en temperaturstyret sektor anbragt
i aksial forlazngelse af den feornzvnte midlesektor som funktion
af den konstaterede forskel, sdledes at den malte forskel
udlignes, hvorhos varmelegemerne (11,11') er indrettede til
kun at pavirke temperaturen i et overfladelag af plastrogret
og derved formindske eller forgge friktionen mellem ydersiden
af plastreret og indersiden af den formgivende part (2a),
sa at en for lille vagtykkelse foreges ved at forgge tempe-
raturen, og en for stor vegtykkelse formindskes ved at saznke
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temperaturen i de temperaturstyrende sektorer, 7

hvorhos apparatenheden (9,10) ogsd har en forbindelse
til aftrzkningsorganer (6) til aftrzkning af et plastroer,
som forlader ekstrusionsdysen (2), sdledes at forskellen
mellem minimumsverdien af den e¢nskede vagtykkelse og mini-
mumsverdien af den mdlte vagtykkelse benyttes til at styre
hastigheden af aftrzkningsorganerne (6). '
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