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(s4) Coekstruderingsdyse
(57) Sammendrag:

891-80
En coekstruderingsdyse til ekstrudering af formstoffer i
form af en rgrfolie bestdr af tilfgrselsledninger (2) til separat tilfgrsel
af mindst to formstoffer, et med hver tilfgrseisledning (2) forbundet
fordeli ystem t1 af mindst to bueformede kanaler
(24,25,26), som er udformet i forskellige planer i dysens aksialret-

ning, og hvor enderne af hver bueformet kanal (24,25) er forbundet
med den midterste del af den fglgende bueformede kanal (25,26}, idet
fordelingskanalsystemerne er anbragt i forskellige afstande fra ekstru-
deringsdysens centerakse, et med hvert fordelingskanalsystem forbun-
det samtekammer (33-35) og en med samlekamrene (33-35) forbundet
ringformet ekstruderingsspafte (36).

I coekstruderingsdysen er der plads til anbringelse af bolte
til sammenspanding af dysens dele, og i et hulrum omkring centerak-
sen er der plads ti! anbringelse af drivorganer tii rotation af den in-
dre dysepart samt til til~ og frafgrselsledninger for gasformigt kgleme-
dium,
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Opfindelsen angar en ekstruderingsdyse til coekstrudering
af formstoffer i form af en rgrfolie omfattende tilfgrseisiedninger til
separat tilfgrsel af mindst to ekstruderbare materialer i flydende
tilstand, et med hver tilfgrselsiedning forbundet system af fordelings-
kanaler til dannelse af delstrgmme af de tilfgrte ekstruderbare materia-
ler og et ringformet samlekammer for hvert ekstruderbart materiale,
hvori fordelingskanalsystemet udmunder, samt en med de ringformede
samlekamre forbundet ringformet ekstruderingsspalte.

Der kendes coekstruderingsdyser af ovennavnte art, og
hvor de flydende ekstruderbare materialer gennem hver sin centralt
anbragte tilfgrselsledning, som er forbundet med et antal radialt
udstrilende og i hver sin fordelingsplade udformede fordelingskana-
ler, tilfgres hver sit ringformede samlekammer, der er forbundet med
en fxlles ringformet ekstruderingsspalte. Tilstedeverelsen af de
radialt udstr8lende fordelingskanaler ggr det vanskeligt at f& plads til
de kraftige spandbolte, som kreeves for at holde fordelingspladerne sa
kraftigt sammenspandt, at der ved anvendelse af hgje tryk ikke sker
en udsivning af materiale mellem fordelingspladerne.

Det i den kendte dysekonstruktion anvendte tilfgrselssystem
for ekstruderbare materialer gennem centralt anbragte tilfgrselslednin-
ger frembyder ogsd den ulempe, at der i dysens indre ikke er plads
til anbringelse af drivorganer, né’ar"det gnskes at rotere den indre og
den ydre dysepart i forhold til hinanden samt til til- og frafgrselsied-
ninger for gasformigt kglemedium, s8som luft, til kgling og opblasning
af den ekstruderede rgrfolie. Uden en sddan kgling nedsattes produk-
tionshastigheden betydeligt.

Formalet med opfindelsen er at tilvejebringe en coekstrude-
ringsdyse, hvori der er god plads til spandbolte og til anbringelse af
organer til at rotere dyseparterne i forhold til hinanden samt til til-
og frafgrselsledninger for gasformigt kglemedium.

Ekstruderingsdysen ifglge opfindelsen er ejendommelig ved,
at fordelingskanalsystemet for hvert ekstruderbart materiale bestar af
mindst to bueformede kanaler, der er udformet i forskellige planer i
dysens aksialretning, og hvor enderne af hver bueformet kanal er
forbundet med den midterste del af den fglgende bueformede kanal,
samt at fordelingskanalsystemerne er anbragt i forskellige afstande fra
ekstruderingsdysens centerakse.

Opfindelsen vil i det efterfgigende blive forklaret under
henvisning til en ekstruderingsdyse til coekstrudering af tre ekstru-
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" derbare materialer, og hvori de bueformede fordelingskanaler har form
" som cirkelbuer, samt hvor fordelingskanalsystemerne er anbragt

koncentrisk i forhold til hinanden, idet anvendelsen af sddanne forde-
lingskanaler og en koncentrisk udformning af fordelingskanalsystemer-
ne udggr en for ekstruderingsdysens fremstilling fordelagtig udfgrel-
sesform. Det skal imidlertid understreges, at dysen kan have to eller
flere end tre fordelingskanalsystemer, og at fordelingskanalerne ikke
behgver at have form som cirkelbuer, samt at fordelingskanalsystemer-
ne heller ikke behgver at vare anbragt koncentrisk.

Opfindelsen er baseret p& den erkendelse, at man ved at
foretage en labyrintfordeling i zoner, der ligger i forskellige afstande
fra dysens centerakse og i dysens aksialretning, helt kan undgé
ledninger til tilfgrsel af ekstruderbart materiale i dysens centrale del
og fra denne radialt udstrdlende fordelingskanaler. Séledes kan tilfgr-

" selsledningerne forbindes med dysens endeflade eller yderside og

herfra gennem forbindelseskanaler forbindes med den fgrste i rekken
af bueformede kanaler. Herved kan der uden gene tilvejebringes de
ngdvendige speandbolte og eventuelle drivorganer til rotation af den
indre dysepart i dysens centrale del samt de ovenfor omtalte led-
ninger for gasformigt kglemedium.

" Ved at udforme for'delingskanalsystemerne i zoner, der

‘ligger i forskellige afstande fra dysens centerakse, opnds der endvi-

dere mulighed for at anbringe dranledninger til bortledning af eks-
truderet materiale, som eventuelt siver ud mellem hosliggende dyse-

dele.
| USA-patentskrift nr. 3.698.988 er der beskrevet en

ekstruderingsdyse til ekstrudering af rgrformet plastfolie pa et forud

‘fremstillet rgrformet legeme. Denne kendte ekstruderingsdyse, som

ikke er beregnet til coekstrudering, omfatter et tilfgrselsrgr til tilled-
ning af formstof til en plade med en fgrste fordelingskanal med semi-
cirkuleer form. Enderne af denne fgrste semicirkulere fordelingskanal

- er farbundet med hver sin anden bueformede fordelingskanal udformet

i en hosliggende plade. Sidstnzvnte fordelingskanaler er ved enderne
forbundet med en i
kanal’ med en radius, som er mindre end radius for hver af de to
bueformede fordelingskanaler. Ved materialets strgmning fra de bue-
formede fordelingskanaler til den ringformede fordelingskanal, der

udmunder i en ringformet ekstruderingsspalte, foregdr fordelingen i

samme plade udformet ringformet indre fordelings-

den kendte dyse sdledes i radial retning.
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Den del af ekstruderingsdysen ifglge opfindelsen, hvori
fordelingskanalsystemet er udformet, bestdr fortrinsvis af sammen-
spandte elementer, og de bueformede kanaler er fortrinsvis dannet af
spor udformet i overfladerne af disse elementer. En ekstruderingsdy-
se, som er udformet pd den omtalte made, frembyder betydelige
praduktionsmassige fordele, idet det er langt lettere at udforme spor
i overfladen af s8danne elementer end at lave indre kanaler. Ydermere
er en sadan ekstruderingsdyse sarlig let at vedligeholde og renggre,
idet der let kan foretages en udskiftning af de navnte elementer, og
efter adskillelse af dysen er det let af foretage en renggring af de til
fordelingskanalerne svarende spor.

De bueformede fordelingskanaler og forbindelseskanalerne
mellem enderne af en bueformet kanal og den efterfgigende i rakken
kan have enhver hensigtsmeassig tveaersnitsform. | praksis har det vist
sig hensigtsmassigt at anvende kanaler, som | det vasentlige har
rektangulaer tvarsnitsform, idet dog hjgrnerne er afrundede for at
hindre, at ekstrudérbart materiale afszttes i fordelingskanalerne og
nedbrydes termisk.

En udfgrelsesform for ekstruderingsdysen ifglge opfindelsen
er ejendommelig ved, at hver bueformet fordelingskanal er dannet af
to spor, hvor det ene er udformet i overfladen af et element og det
andet i den tilgraensende overflade pd et andet element.

Denne udfgrelsesform er searlig fordelagtig, fordi den pa let
made muligggr udformningen af fordelingskanaler med cirkulert tver-
snit eller med afrundede hjgrner.

| en vyderligere foretrukket udfgrelsesform for ekstrude-
ringsdysen ifglge opfindeisen er de sammenspandte elementer skive-
formede, og de bueformede kanaler er indbyrdes forbundne ved hjzip
af forbindelseskanaler, som strakker sig gennem de mellemiiggende
skiveformede elementer.

Denne udfgreisesform frembyder den fordel, at elementerne,
selv i tilfelde, hvor de har kastet sig, f.eks. i forbindelse med en
hgjtemperatursrensning af fordelingskanalerne, igen kan sammenspzn-
des til dannelse af et fordelingskanalsystem uden dgde zoner. De
skiveformede elementer er fortrinsvis skiver, som er anbragt vinkelrét
pd ekstruderingsdysens akse, og forbindelseskanalerne forlgber i
dette tilfaelde fortrinsvis parallelt med denne akse.

Den del af ekstruderingsdysen, hvari fordelingskanalsyste-
met er udformet, kan ogs8 bestd af i hinanden indsatte skalformede
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elementer med koniske anlzgsflader, og de bueformede kanaler kan
vaere forbundet ved hjelp af fordelingskanaler, der udggres af spor i
overfladerne af de skalformede elementer. En sidan dyse er sarlig let
at fremstille, idet alle kanaler i fordelingskanalsystemet kan tildannes

~ved frasning. En sarlig jevn fordeling af ekstrudérbare materialer i

de ringformede samlekamre kan opnds ved heri at udforme ledespor pa
de steder, hvor fordelingskanalerne udmunder i samlekamrene og ved
at lade ledesporenes dybde gradvis aftage samt lade disse danne en
vinkel med dysens lengdeakse. De ekstrudérbare materialer vil ved
anvendelse af denne udfgrelsesform blive bibragt en bevagelseskompo-
sant pd tvars af ekstruderingsretningen, nar de indfgres i samlekam-
rene, og denne vil bidrage til at eliminere eller reducere uregelmaes-
sigheder i de i samlekamrene dannede rgrformede legemer.

En tilsvarende effekt kan opnds ved at anvende en ekstru-
deringsdyse, hvori mindst én kammerveg i hvert samlekammer er ro-
terbar i forhold til &bningerne, hvorigennem fordelingskanalerne
udmunder i det pdgaldende samlekammer.

Antallet og leengden af bueformede kanaler valges hensigts-
massigt sdledes, at de kanaler, hvormed et givet fordelingskanalsy-
stem er forbundet med et samlekammer, er ensartet fordelt over
samlekammerets periferi. Hermed sikres en ensartet fordeling af det
tilfgrte ekstruderbare materiale over periferien af den i ekstruderings-

~ spalten dannede rgrfolie.

Opfindelsen skal herefter beskrives narmere under henvis-
ning til tegningen, hvor
fig. 1 skematisk viser en ekstruderingsdyse ifglge
opfindelsen forbundet med tre ekstrudere,
fig. . 2 viser et lengdesnit gennem ekstruderingsdysen
ifglge fig. 1 efter linien li-i,
fig. 3 viser en del af fordelingskanalsystemet i ekstru-
deringsdysen ifglge fig. 2 i udfoldet tilstand, og
fig. 4 viser et lengdesnit gennem en del af en anden
udfgrelsesform for en ekstruderingsdyse ifglge
opfindelsen.
| fig. 1 betegner 1 en coekstruderingsdyse, som gennem
tilfgrselsrgr 2 er forbundet med tre ekstrudere 3. Hver ekstruder 3
har en indfgdningstragt 4 til indfgdning af ekstruderbart materiale.
Ekstruderingsdysen 1 har en ringformet ekstruderingsspalte 5, hvori-
gennem der ekstruderes en rgrformet folie 6.
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Fig. 2 og 3 viser ekstruderingsdysen ifgige fig. 1 i forstgr-
ret milestok. Tilfgrselsrgret 2, hvis ene ende er indsat i et hul 10 i
enden af ekstruderingsdysen 1, er gennem en kanal 11 forbundet med
det midterste af tre fordelingskanalsystemer. Ekstruderingsdysen be-
str ved tilfgrselsenden af plader 12-15, som holdes indbyrdes sam-
menspandt og spandt til ekstruderingsdysens forreste del 16 af
spaendbolte 17, som er indskruet i den forreste del 16. | ekstrude-
ringsdysens forreste del 16 er der udformet tre samiekamre 18-20,
der er forbundet med hvert sit fordelingskanalsystem, og samiekamre-~
ne 18-20 er alle forbundet med en ringformet ekstruderingsspalte 5.
Placeringen af ekstrusionsspalten og derved tykkelsesfordelingen af
det ekstruderede rgr er justerbar ved hjelp af indstillingsskruer 21
og 22. | den i fig. 2 viste udfgrelsesform er ekstruderingsdysen 1
forsynet med elektriske varmekapper 23 pd savel dysens yderside som
dens inderside.

De tre fordelingskanalsystemer er principielt ens opbygget,
og opbygningen af det midterste system vil i det fglgende blive be-
skrevet under speciel henvisning til fig. 3.

Forbindelseskanalen 11, som forbinder tilfgrselsrgret 2 med
fordelingskanalsystemet, udmunder i den midterste del af en cirkulaer
fgrste fordelingskanal 24. Denne er ved hver ende forbundet med den
midterste del af cirkulere fordelingskanaler 25. Enderne af hver
fordelingskanal 25 er forbundet med den midterste del af yderligere
fordelingskanaler 26. Enderne af fordelingskanalerne 26 er forbundet
med samlekammeret 19 gennem forbindelseskanaler 27.

For at opn& en god fordeling af de fra kanalerne 27 ud-
strgmmende delstrgmme, er der i kammervaggen i samiekammeret 19
udformet spor 28, der danner en vinkel med samlekammerets lengde-
akse, og hvis dybde gradvis aftager.

Ekstruderingsdysen, som er vist i fig. 4, bestdr af en sta-
tioner del, der generelt er betegnet 30, og to roterbare dele 31 og
32, hvorimellem der befinder sig tre ringformede samlekamre, 33, 34
og 35, som er forbundet med en ringformet ekstrusionsspalte 36. Den
roterbare del 32 er monteret pd en central aksel 37, som er forbundet
med ikke viste driverganer, og som er anbragt i et centralt hul i
dysens stationzre del 30. Den roterbare del 31 har p& ydersiden form
som et tandhjul 38, der er i indgreb med et ikke vist tanddrev. En
til den stationare del 30 fastgjort styrering 39 med tilhgrende pak-
ningsring 40 er anbragt i et ringformet styrespor 41 i den bevagelige
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del 32. P§ tilsvarende made er en styrering 42 og tilhgrende pak-

ningsring 43, som ligeledes er fastgjort til den stationare del 30,
anbragt i et ringformet styrespor 44 i den roterbare del 31.

Fordelingskanalsystemet i ekstruderingsdysen er i prin-
cippet udformet pd samme made som vist i fig. 2 og 3, men de cirku-
lere fordelingskanaler 24, 25 og 26 er dannet af spor, som er ud=
formet i koniske flader, p3 en indre del 45 og to omgivende kegle-
skaller 46 og 47 samt en ydre skal 48, hvis inderside ligeledes er
konisk, og hvori der er udformet en forbindeiseskanal 49 mellem et
tilfgrselsrgr 2 og den fgrste cirkulaere kanal 24. De dele 45, 46, 47 og
48, hvori fordelingskanalsystemerne er udformet, holdes sammen-
spendt ved hjzlp af en med huller 50 forsynet plade 51 samt i hul-
lerne indsatte bolte 52, som er indskruet i delene 45-48.

Som fglge af, at anlegsfladerne mellem delene 45-48 er koni-
ske, kraves der kun en ringe kraft og derfor forholdsvis tynde og
korte bolte 52 til sammenspanding af de dele, der udggr den statio-
nzre del 30.

| mellemrummet mellem den indre roterbare del 31 og den
ydre roterbare del 32 er der anbragt to legemer 53,54, hvoraf det

ene, 53, ved hjelp af ikke viste forbindelsesorganer med et ringe

tvarsnitsareal er forbundet med den roterbare del 31, og det andet,
54, ved hjazlp af tilsvarende ikke viste forbindelsesorganer er forbun-
det med den anden roterbare del 32.

Ved anvendelse af den i fig. 2 og fig. 3 viste udfgrelses-
form sker der en udsmgring af delstrgmmene hidrgrende fra forbindel-

_séskanaler'ne 27 under disse strgmmes passage gennem omradet med

sporene 28.
| den i fig. 4 viste udfgrelsesform kan der frembringes en

udsmgring af delstrgmmene ved hjzlp af de bevagelige dele (31,32).

. S3ledes kan disse roteres i modsatte retninger (kontrarotation) og i

samme retning med ens eller forskellige rotationshastigheder, og den
ene del kan roteres, medens den anden er stillestdende.
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Patentkrav

1. Ekstruderingsdyse til coekstrudering af formstoffer i
form af en rgrfolie omfattende tilfgrselsledninger (2) til separat tilfgr-
sel af mindst to ekstruderbare materialer i flydende tilstand, et med
hver tilfgrselsledning forbundet system af fordelingskanaler til dannel-
se af delstrgmme af de tilfgrte ekstruderbare materialer og et ringfor-
met samlekammer (18-20,33-35) for hvert ekstruderbart materiale,
hvori fordelingskanalsystemet udmunder, samt en med de ringformede
samlekamre forbundet ringformet ekstruderingsspalte (5,36), k e n -
detegnet ved, at fordelingskanalsystemet for hvert ekstruder-
bart materiale bestdr af mindst to bueformede kanaler (24,25,26), der
er udformet i forskellige planer i dysens aksialretning, og hvor
enderne af hver bueformet kanal (24,25) er forbundet med den mid-
terste del af den fgigende bueformede kanal (25,26), samt at forde-
lingskanalsystemerne er anbragt i forskellige afstande fra ekstrude-

ringsdysens centerakse.

2. Ekstruderingsdyse ifglge krav 1, kendetegnet
ved, at de bueformede fordelingskanaler (24, 25, 26) har form som
cirkelbuer, og at fordelingskanalsystemerne er anbragt koncentrisk i
forhold til hinanden.

3. Ekstruderingsdyse ifglge krav 1, kendetegnet
ved, at den del af dysen, hvori fordelingskanalsystemerne er udfor-
met, bestdr af sammenspeandte elementer (12-15, 45-48), og at de
bueformede kanaler (24, 25, 26) er dannet af spor udformet i overfla-
derne af disse elementer.

4, Ekstruderingsdyse ifglge krav 3, kendetegnet
ved, at hver bueformet fordelingskanal (24, 25, 26) er dannet af to
spor, hvor det ene er udformet i overfladen af et element og det an-
det i den tilgrensende overflade pa et andet element.

5. Ekstruderingsdyse ifglge krav 3, kendetegnet
ved, at elementerne (12-15) er skiveformede, og at de bueformede
kanaler (24-26) er indbyrdes forbundne ved hjelp af forbindelses-
kanaler (27), som strazkker sig gennem de mellemliggende skiveforme-
de elementer (12-15).

8. Ekstruderingsdyse ifgige krav 3, kendetegnet
ved, at den navnte del af dysen bestdr af i hinanden indsatte skal-
formede elementer (45-48) med koniske anlagsflader, og at de buefor-
mede kanaler (24-26) er indbyrdes forbundne ved hjelp af forbindel-
seskanaler, der udggres af spor i overfladerne af de skalformede
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elementer.

7. Ekstruderingsdyse ifglge krav 1, kendetegnet
ved, at der i samlekamrene (18-20, 33-35) p3 de steder, hvor forde-
lingskanalerne udmunder heri, er udformet ledespor (28), som har
gradvis aftagende dybde og som danner en vinkel med dysens lzeng-
deakse.

E"remdragne publikationer:
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