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Menetelmi termoplastisen putkimaisen profiilin valmistamiseksi ja menetelmissa kaytetty

sisainen jaahdytysyksikko

rorfarande fér framstillning av en termoplastisk rorprofil och en intern kylenhet anvand i

forfarandet

(57) Tiivistelma - Sammandrag

Menetelma putkimaisen muotokappaleen (7) valmistami-
seksi limpomuovautuvasta materiaalista, jossa menetel-
missa putkimainen muotokappale (7) ekstrudoidaan kéyt-
tien ekstruuderia (1), ekstruuderista ulos tulevaa putkimais-
ta muotokappaletta (7) jadhdytetddn ulkoisesti (3) ja siséi-
sesti (5) ekstruuderin (1) jilkeen vastaavasti ulkoisella
jadhdytysyksikolld (3) ja sisdiselld jaahdytysyksikolld (5),
joka on asennettu ekstruuderiin (1), ja jossa menetelmassi
tahdn jaihdytettyyn putkimaiseen muotokappaleeseen (7)
kohdistetaan venyttivad voimaa jidhdytysyksikkojen jél-
keen vetdvin vilineen (4) avulla. Kun putkimaisen muoto-
kappaleen (7) tuotanto kiynnistetadn saattamalla ekstruu-
deri (1) toimimaan, niin sisdistd jaahdytysyksikkod (5) ei
kiytetd, ja kun venyttivd voima kohdistetaan ekstrudoituun
ja ulkoisesti jadhdytettyyn osaan vetivéin vilineen (4) avul-
la, sisdinen jaahdytysyksikko (5) sijoitetaan putkimaisen
muotokappaleen (7) sisdin sen avoimesta pdisti (8) ja
asennetaan ekstruudeniin (1).

Forfarande for tillverkning av en rorformig profil (7) som
bestar av termoplastiskt material, vilket forfarande omfattar
att den rorformiga profilen (7) extruderas medelst en
extruder (1), den frin extrudern utskjutande rérformiga
profilen (7) nedkyls utviindigt (3) och invindigt (5) efter
extrudern med en motsvarande yttre kylarenhet (3) och en
inre kylarenhet (5) som 4r monterad i extrudern (1) och vid
vilket forfarande man utsitter denna avkylda rérformiga
profil (7) for en dragspinning efter kylenheterna medelst en
draganordning (4). Nir tillverkningen av den rorformiga
profilen (7) pabérjas genom att extrudern (1) satts 1 géng, &r
den invindiga kylenheten (5) frankopplad och nir det
extruderade och utvindigt avkylda avsnittet utsitts for drag-
spianning av draganordningen (4), infors den invindiga
kylenheten (5) i den rorformiga profilen (7) genom den
senares 6ppna dnda (8) och monteras 1 extrudern (1).
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