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Foreliggende oppfinnelse omhandler fremstilling av ekstru-

sjoner, mer spesIelt metall ekstrusjoner.

Ekstrusjonspresser for metaller sd som aluminium er vanlig-
vis bygget for & virke over en vanlig syklus av alternerende
ekstrusjonsperioder og tilferingsperioder. Under ekstru-
sjonsperioden virker et stempel inne i en beholder for a
tvinge et oppvarmet metallstykke gjennom en ekstrusjonsdyse
med generelt opptil 6 ekstrusjonsapninger og ettersom eks-
trusjonen forleper gar de ekstruderte deler over et bredt
overferingsbord. Under pafelgende tilferingsperiode beveges
disse ekstruderte deler over overfeoringsbordet til en
strekkanordning som strekker delen generelt ca 1%, mens
stempelet fores tilbake og det gjenvarende av stykket fores
ut fra beholderen, og et annet stykke tilferes beholderen
for neste ekstrusjon.

@konomiske faktorer krever at ekstrusjonspresser virker ved
en maksimal gjennomferingsgrad med hensyn til vekt av det
ekstruderte metall pr. time og med dette mdl gjoeres
ekstrusjonssyklussen sd kort som mulig. Tilferingsperioden
reduseres til et minimum typisk mindre enn 30 sekunder.
ekstrusjonstiden reduseres ogséd til et minimum ved & heve
fremdriftshastigheten av hammeren men en e¢vre grense pa
denne hastigheten settes ved kravet at det ekstruderte
metall ikke ma smelte i eller rundt dysen idet smelting
pdelegger overflaten til ekstrudatet. Denne ekstrusjons-
hastighetsgrense kan imidlertid okes ved kunstig avkjeling
av ekstrusjonsdysen, for eksempel med vann eller flytende
nitrogen. Den valgte ekstrusjonslegering er ofte et kom-
promiss mellom behovet for ekt ekstrusjonshastighet (som
tilsier et materiale med heyt smeltepunkt) og behovet for
en ekstrudert del med definerte egenskaper (som kan tilsi et
materiale med lavere smeltepunkt).

Tverrsnittsomrddet til den ekstruderte del er generelt ikke
den maksimale grense som Kan handteres ved pressen det er
snakk om. Nar dette er tilfelle kan vekten av ekstrudert
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metall pr. time pkes ved bruk av en ekstrusjonsdyse med mer
ett hull. Dyser med 2 til 6 hull er vanlige. Imidlertid er
en multihullsekstrusjonsdyse vanskeligere & avkjele enn en
enkelthullsdyse med det resultat at deler av den gkede
gjennomfgring som er vunnet ved & bruke en multihullsdyse,
blitt tapt ved behovet for a operere ved en lavere ekstru-
sjonshastighet. Kapasiteten til en ekstruder kan ellers okes
i en vesentlig grad ved & vke ekstrusjonshastigheten, men
det er en praktisk grense som settes ved det faktum at
tilferingsperioden ikke lett kan reduseres og felgelig

danner en gkende del av den totale ekstusjonssyklus tid.

Etter at de ekstruderte profilene er kommet ut fra ekstru-
sjonsdysen avkjeles de ekstruderte deler ujevnt, og som et
resultat av dette blir de forvrengt eller vridd pa over-
foringsbordet, og en funksjon til strekkoperasjonen er a
fjerne disse vridninger. Nar ekstrusjonsdysen inneholder
flere hull, ekstruderes metall sjelden gjennom alle hullene
ved neyaktig samme tid med det resultat at de ekstruderte
deler varierer i lengde. Det er mulig & redusere denne
forskjell ved dyse korreksjon men dette gker vesentlig
ekstrusjonsomkostningene. P& grunn av disse vridninger,
forvrengninger og variasjoner i lengde til de ekstruderte
deler er strekkoperasjonen for tiden arbeidskrevende.

Foreliggende oppfinnelse angdr en lgsning til dette sammen-
satte problem for & maksimere kapasiteten til ekstruderen og

som samtidig innebefatter & redusere de kombinerte beman-

ningskrav ved ekstrusjons- og strekkeprosessene.

I henhold til oppfinnelsen er det i et aspekt fremskaffet en
fremgangsmidte for & produsere en ekstrudert del, og'som
omfatter stegene & anvende en trekk-anordning for & gripe en
fremre kantdel av profilen som ekstruderes og & trekke
profilen bort fra ekstrusjonsdysen ettersom ekstrudering
finner sted, avkjole den ekstruderte profilen raskt og
uniformt ettersom ekstrusjonen finner sted, stoppe bevegel-

sen av trekk-anordningen nidr trekk-anordningen er ved en pa
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forhdnd bestemt avstand fra dysene, og samtidig stoppe den
ekstruderte profilen som anvender gripeanordningene for &
gripe denne ved en beliggenhet ved siden av dysen og sa gke
avstanden mellom trekk-anordningen og gripeanordningene ved
en p& forhand bestemt lengde for & strekke den ekstruderte
lengde mens den forblir i overenstemmelse med dysen.

Oppfinnelsen fremskaffer ogsa en anordning for fremstiliing
av ekstruderte profiler og som omfatter en ekstruder med en
ekstrusjonsdyse, en trekk-anordning tilpasset for a gripe
den forende ende av en ekstrudert profilen som kommer fra
dysen og trekke denne fremre ende av profilen bort fra
dysen ettersom ekstrusjon av profilen finner sted, anordnin-
ger for raskt og uniformt & avkjele den ekstruderte profilen
ettersom ekstrusjon finner sted, gripeanordninger anbrakt
overfor dysen og i samsvar med dysen pa langs av den
ekstruderte profilen, hvilke gripeanordninger er anpasset
for & gripe den ekstruderte profilen, anordninger for &
skj®ere gjennom profilen ved en beliggenhet mellom gripeano-
rdningene og dysen, og anordninger som er anpasset for a
bevege trekk-anordningen og gripeanordningene ytterligere

fra hverandre for & strekke en ekstrudert profilen som
holdes av trekk-anordningen og gripeanordningene.

Fortrinnsvis kuttes den ekstruderte profilen mellom gripean-
ordningene og dysen for strekking av den ekstruderte
profilen pabegynnes. Det er ogsa Foretrukket at gripeanord-
ningene er festet under strekkoperasjonen hvor strekk-
bevegelsen utferes av trekk-anordningen.

Det ekstruderte metall er fortrinnsvis aluminium hvis be-
tegnelse er brukt for & dekke, ikke bare det rene metall men
ogsd Al-rike legeringer, spesielt de av 6 000 serien (av
Aluminium Association register) som passende er brukt for

ekstrusjon.

For a sikre at den ekstruderte profilen ikke blir vesentlig
fordreid eller vridd, er utstrakt og uniform avkieling
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vanligvis pdkrevet umiddelbart nedstrems for ekstrusjons-
dysen. Selv om matene den intensive avkjelingen foretas pa
ikke er kritisk, er det funnet at trykkluft eller sproytet
vann ofte er utilstrekkelig. Foretrukkede avkjelingsanor-
dninger omfatter heytrykksstraler av vann rettet fra alle
sider ved den ekstruderte profilen. Det er passende & fore
den ekstruderte profilen gjennom en tunnel i hvilken det er

montert dyser for & spreoyte heytrykksstrdlene.

Nar den ekstruderte dyse har to eller flere dysedpninger kan
det vare vanskelig eller umulig & avkjele alle ekstruderte
profiler tilstrekkelig raskt og uniformt og det er vesentlig
foretrukket at en ekstrusjonsdyse med kun en enkelt ekstru-
sjonsdpning blir brukt. Dette har ogsd andre fordeler. Sa-
ledes kan dysen i seg selv bli intensivt avkjelt, noe som
oker den mulige ekstrusjonshastighet og den enkle apning
krever ikke korrigering for & tilsvare andre dpninger og
reduserer sdledes kostnaden til dysen. Andre fordeler er
beskrevet heri.

Ifolge et foretrukket trekk av oppfinnelsen fremskaffes be-
vegelsen av trekk-anordningen mot og vekk fra dysen via en
kabellgkke til hvilken en ende av trekk~anordningen er til-
koplet og strekkbevegeisen overfores til trekk-anordningen
via kabelen. I en fordelaktig konstruksjon strekker kabel-
lgkken seg omkring fgrste trekk-anordning overfor dysen og
andre trekk-anordninger i avstand fra dysen hvor nevnte
andre trekk-anordning omfatter to trinser som kan roteres
omkring parallelle akser pa en bjelke som i seg selv kan
dreies omkring en tredje akse parallelt til og anbrakt
midtveis mellom nevnte parallelle akser, og hvor det er
fremskaffet anordninger for 4 bremse minst en av de to
trinser og anordninger for & rotere bjelken omkring den
tredje akse for derved 4 tilfere en strekkraft til trekk
anordningen via kabelen.

Oppfinnelsen vil n& bli beskrevet mer detaljert med
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referanse til de medfelgende skjematiske tegninger i hvilke:

Figur 1 er et oversiktsbilde av en anordning innebefattende
oppfinnelsen,

Figur 2 er et perspektivbilde av feste- og skj@reanordningen
til apparaturen,

Figur 2 a, viser en del av feste- og skjzreanordningen fra
figur 2,

Figur 3 et oversiktsbilde av trekk-anordningen til anord-
ningen delvis skiret bort for & vise sammensetningen og
Figur 4 er et sidebilde av mekanismen for & fremskaffe str-
ekking av den ekstruderte profilen.

Under referanse ferst til figur 1 pd tegningene, omfatter
anordningen en ekstruder 10, en trekk—-anordning 11 som kan
beveges mot og bort fra ekstruderen langs en fgrerskinne 11
a, et feste og skjzrehodet 12 anbrakt ved ekstrusjonsdysen
til ekstruderen 10 og en strekkfremkallende mekanisme 13.
Ekstrusjonsdysen har en enkel dysedpning.

Ved begynnelsen av en operasjonssyklus er trekk-anordningen
11 anbrakt ved feste- og skjzrehodet 12 og bringes til &
gripe den feorende ende av den ekstruderte profil som kommer
ut gjennom hodet 12, og & trekke profilen langs et over-
foringsbord 14 ettersom ekstrusjonen finner sted. Trekk-
anordningen virker generelt ved et konstant strekk som kun
er tilstrekkelig for & forhindre den ekstruderte del fra
krelling eller vridning, og som typisk er i sterrelsesor-
denen 50 100 kg (0,51,0 kN). Den ekstruderte profilen som
kommer ut fra dysen trekkes av trekk-anordningen gjennom en
avkjelingsanordning i form av en tunnel 8 i hvilken
trykkstrdler av vann er rettet mot delen for a avkjele denne
raskt og uniformt. Tunnelen strekker seg ut til et punkt
nzr dysen.



10

20

o)
o

30

166271

6

Under referanse til figurene 1 og 3 omfatter trekk-anordnin-
gen 11 en tralle 15, utstyrt med 4 hijul 16, som griper inn i
2 kanaldelte forerskinner 1la, slik at trallen ruller langs
skinnene og et par gripekler 17,18. Den nedre klo 17 er
fast, og den gvre klo 18 blir dreiet for & apne og lukke
klerne ved en pneumatisk kopling 20, kontrollert av
solenoid-operert luftventil. Trallen barer et luftreservoir
som stdr i forbindelse med luftventilen og som automatisk
fylles hver gang trallen gdr tilbake til sin posisjon
overfor ekstruderen 10.

Trekk-anordningen drives langs feringsskinnen l1lla, ved en
stdlkabel-lgkke 24 hvor de to ender 25 av denne er forankret
til trallen. Fra en av dens forankrede ender strekker
kabelen seg mot ekstruderen, rundt en trinse 26, montert pa
rammen av anordningen ved hodet 12, derpa til motsatt ende
av anordningen hvor den gar rundt en serie trinser og
tilbake til trallen 15. Elektriske signaler for & operere
solenoiden som kontrollerer luftventilen 21 overfores
gjennom kabelen 24, og kabeltrinsene er passende isolert fra

trallen og hovedrammen 27 til anordningen.

Nar den ekstruderte del nar den enskede lengde kommer trekk-
anordningen i kontakt med en linjebryter (ikke vist) som
stopper en reversibel elektrisk motor som driver kabel-
trekkene 29,30 som danner en del av nevnte serie trinser ved
enden av anordningen som ligger i en avstand fra ekstruderen
og som ogsa stopper tilferingen av trykkvaske til stemplet
av ekstruderen 10. Den fremre enden av den ekstruderte
profilen forblir holdt av klerne 17,18. Ved dette trinn blir

festet og skjzrehodet 12 skjematisk vist i figur 2, satt i
drift.

Under referanse na til figur 2 blir hodet 12, stgttet om en
ramme montert pa hovedrammen 27 av anordningen. Rammen 32
har to oppadstaende deler 33, mellom hvilke det er anbrakt
en rektanguler hjelperamme 34, hvis bunntverrdel 35 er
montert pad horisontale akslinger 36 som bares av bunndelen
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av rammen 32. En pneumatisk tilkopling 37 har sin luftsylin-
der festet til en horisontal del 38 pd en av de oppadstéende
deler 33 og har sitt tilkoplende stag 39 dreibart forbundet
til en av de oppadstaende deler 40 til hjelperamme 34, slik
at hjelperammen kan svinges mellom en vertikal posisjon og
posisjonen vist i figur 2 i hvilken den er skrattstilt mot
ekstruderen. Under referanse ogsa na til figur 2A, er
sylinderen til den hydrauliske kopling 42 montert pd en
glidegang mellom de oppadstdende deler 40 av hjelperammen
for & dreie med hjelperammen, men for & vaere istand til
aksial bevegelse i seg selv. En kompresjonsfjar 41 er an-
brakt mellom bunnen av sylinderen til tilkoplingen 42, og
bunnen av tverrdel 35 til hjelperammen. Den ovre ende av
stangen 43 til kopling 42 bzrer en gripeklo 44 som saledes
kan beveges mot og bort fra en fast klo 45, montert pa
hjelperammen. De to oppadstaende deler 40 til hjelperammen
har parallelle T-deler 46 festet til disse, og som barer
mellom seg en rotasjonsaksling 47 som stikker ut parallelt
til akselen 36 til hjelperammen. En fgrste arm 48, (se figur
2A) er dreibart montert pa& stangen 47 og har sin andre ende
dreibart forbundet til den bevegelige klo-del 44 og stav 43.
En andre arm 49, dreibart montert ved en ende av dreiestan-
gen 47 har festet til sin andre ende et skjzreblad 50, som
samvirker med den bakre kant av den bevegelige klo 44 for‘é
utfere en skjazrevirkning, og en forbindelsesdel 52, stikker
ut mellom en dreiningsaksel 53 baret av et g¢re 54 pa den
andre armen og en andre dreiningspinne 55 baret av et ore 56
tilkoplet til bunnen av den hydrauliske kopling 42. Ved
drift av anordningen er klorne 44,45 apne, og hjelperammen
34 er anbrakt i sin opprette posisjon av den pneumatiske
kopling 37 under hele driftstiden nar ekstrusjonen finner
sted. Nar trekk-anordningen 11 stoppes og ekstrusjon opp-
horer tilferes trykkvaske til den hydrauliske kopling 42 og
siden nedadrettet bevegelse av sylinderen er forhindret av
fijzren 41, beveger stangen 43 den bevegelige klo 44 oppover
og griper ekstrusjonen fast mot den faste gvre Kklo 45.
Fortsatt tilfersel av trykkveske til sylinderen overvinner
s4 motstanden av fizren 41, og sylinderen beveger seg
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nedover og trekker armen 52, og skjzrebladet 50 ned for &
skjzre gjennom den ekstruderte del, og etterlater enden av
delen fast grepet i klerne mens en strekkoperasjon derpa
blir utfert pd den ekstruderte del.

Strekkoperasjonen utferes av trekk-anordningen tilkoplet ved
mekanismen 13 illustrert i figur 4, hvortil oppmerksomhet na
blir rettet.

Mekanismen er montert pa en bunnramme 60 festet til hoved-
rammen 27 til anordningen. En oppadstdende ramme 61 er
svingbart montert ved sin nedre ende ved 62 pa bunnrammen og
har pd sin bortre side fra ekstruderen en plattform 63 som
berer den elektriske motor 28 som virker for a drive
kabellgkken 24 til hvilken trekk-anordningen er festet. For
dette formal strekker et drivbelte 64 seg rundt en trinse 65
pa motorakslingen og rundt en andre trinse 66 festet pd en
ende av en drivaksling montert i blokklageret 68 festet til
den ¢vre ende av den oppadstdende ende 61. To tannhjul (ikke
vist) er festet pa den andre ende av en aksling 67 og
tannede drivremmer strekker seg rundt disse hjulene
henholdsvis for & drive to ytterligere tannhjul (ikke vist)
festet pd akslingen 68,69 baret i bareblokkene 70}71 pa en
bijelke 72 som er sentralt dreibart montert pd drivakslingen
67. De to akslinger 68,69 er henholdsvis festet til to
trinser omkring hvilke trekk~kabel 24 strekker seg, og to
skiver 73 og 74 hvor hver av disse har samvirkende en
skivebremse 75. NAr bremsene 75 ikKke er tilkoplet driver
motoren 28 kabelen 24 gjennom tannremmene og tannhjulene, og
kabelen trekker trekk-~anordningen langs feorerskinnen 1la.

En hydraulisk kopling 78 med sin sylinder dreibart montert i
svingtapper 79 pa den oppadstdende rammen 61 har sin
tilkoplingsstav 80 dreibart tilkoplet til en ende av en arm
81 som er fast festet til bjelken 72 slik at koplingen 78
virker til & dreie bjelken omkring akslingen 67. Akslingene
68,69 til drivtrinsene er plassert i 1ik avstand pa motsatte
sider av akslingen 67 og aksen til de 3 akslinger er i et



10

15

20

25

30

35

166271

9

felles plan, slik at dreining av bjelken ikke forandrer
lengden av kabellgkken. Nar bevegelsen til trallen vekk fra
dysen er stoppet ved begrensningskontakten tilkoples
skivebremsene 75 automatisk og den hydrauliske kopling 78
strekkes ut og bunndelen av kabelen 24 blir sdledes trukket
mot den oppadstdende rammen 61 og forer trekk-—anordningen
med seg som i sin tur strekker den ekstruderte profilen.
Kabelen 24 beveger seg ngdvendigvis omkring trinsen 26 ved
ekstruderen under denne operasjonen.

omfanget av dreiningsbevegelse til bjelken 72 og saledes
strekkingen av den ekstruderte profilen er justerbar ved
hjelp av en serie brytere 85 fordelt langs en buet del 86
montert pa den oppadstdende rammen 61. NAr et element 87
koplet til den fri ende av armen treffer den valgte bryter
85, blir den hydrauliske tilferingskrets av koplingen
frakoplet den nedre ende av koplingssylinderen og forbundet
til den ovre ende av sylinderen for & returnere bjelken 72
til sin opprinnelige posisjon. Koplingen til klerne av
trekk-anordningen og gripehodet 12 blir sa manipulert for &
frigi den ekstruderte del som overfgres lateralt til et
transportband eller et mottagende bord ved anordninger som
ikke er vist,og motoren 28 settes i revers for & drive
kabelen i motsatt retning og returnere trekk-anordningen
raskt til sin utgangsposisjon ved ekstruderen. P3a samme tid
bringes den pneumatiske kopling 37 til & bevege hjelpe-
rammen 34 til den skrastilte posisjon i hvilken den er vist
i figur 2 for & forarsake at enden av den ekstruderte
profilen er anbrakt mellom de apne kler 44,45 for & bli
grepet av klgrne til trekk-anordningen. Ekstruderende
bevegelse av stempelet blir sd pabegynt. Sa snart trekk-
anordningen har fjernet seg fra hodet pd neste operasjons-
syklus returneres hjelperammen 34 til sin opprette posi-
sjon.

For & opprettholde et passende strekk i kabelen 24 er en
hydraulisk kopling 90 tilkoplet mellom endel av den faste
ramme 60 og den hengslede opprette 61 og en kile 91 faller
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sa ved sin tyngde inn i et gap mellom en ende av en &pen
boksdel 92 tilkoplet den faste base og et element (ikke
vist) tilkoplet den opprette del 61 og som stikker ut
vertikalt inn i boksen. Kilen virker sdledes automatisk for
4 ta opp enhver slakk i kabelen slik at koplingen 90 kan
deaktiveres til ytterligere justeringstramningef er krevet.

Anordningen beskrevet ovenfor har flere fordeler som folger:

1. Det faktum at den enkelte ekstrusjon holdes i trekk-an-
ordningen under avkjeling og pafslgende strekking over-
flediggjer nedvendigheten & lokalisere enden av delen,

noe som er krevet hvis man ensker & automatisere strekkeren

pa en normal presse.

2. Eliminasjonen av et bredt avkjelings-overforingsbord
reduserer i bemerkelsesverdig grad byggeplassen som

‘kreves for presseanordningen.

3. Det faktum at delene er kalde ved all etterfolgende be
handling fra pressen reduserer i vesentlig grad @deleggel-
sen som finner sted ndr varme deler fjernes pa et
presseoverfgringsbord.

4. Det faktum at tiden mellom nar en del ekstruderes og
nadr den blir saget i lengder er i sterrelsesordenen kun

et par minutter (typisk fem minutter) sammenlignet med

en normal presse (typisk trettifem minutter) reduserer
risikoen for at defekt materiale ved uhell blir produsert i
store mengder.

5. Bruken av dyser med en enkel ekstrusjonsdpning og en

liten beholder i motsetning til flerhulls dyser pa en
stor beholder, tillater at det kan erholdes meget snevrere

~ dimensjonstoleranser.

6. Det faktum at en presse med en liten beholder og en
enkelt dysedpning vil ekstrudere meget raskere (ved
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dyseavkjoeling, beholderavkjeling, seksjonsavkjeling osv) enn
en flerdysepresse, betyr at den kan oppna samme produk-

tivitet eller heyere produktivitet enn en stor presse.

7. Bruken av en enkelt hullet dyse og en liten beholder
som beskrevet ovenfor gir muligheten av & belegge den
ekstruderte profilen med belegg av et forskjellig metall-

°

sammensetning for a erholde forbedrede overflateegenskaper.

Saledes erholder man full automatisering, redusert skade,
mindre toleranser og redusert tap ved uheldig produsert
materiale som ikke tilfredsstiller kravene. I tillegg og
mest viktig er plassen som opptas av to eller til og med tre
smd enkeltdyse-presser ikke sterre enn bygningsrommet som
opptas av en vanlig multippeldyset presse. I tillegg ved
eliminasjon av kostbare overfeoringsbord (typisk 50,8 mm
beholder 500 m.tonn kapasitet) for en normal flerdyse-
presse (typisk 177,8 mm beholder 2000 m.tonn kapasitet) blir
sd kapitalkostnadene til pressen og dets ekstrautstyr
vesentlig mindre, vanligvis vil tre presser med alt ekstra-
utstyr som beskrevet og illustrert koste det samme som en
normal flerdyse-presse.
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Patentkrayv

Fremgangsmate for fremstilling av en ekstrudert
profil omfattende trinnene & feore den fremre ende av
profilen i en retning koaksialt med og bort fra
dysen, raskt og jevnt avkjele profilene ettersom
ekstruderingen forleper, deretter stoppe ekstrude-
ringen og deretter pafere en rettende kraft til den
avkjelte profilen mens den holdes innrettet med
dysen,

karakterisert ved & anvende en
trekk-anordning (11) for & gripe og trekke den fremre
enden bort fra dysen og, nar ekstruderingen er
stanset, stoppe trekk-anordningen (11), gripe den
ekstruderte profilen ved dysen, deretter kutte
gjennom den ekstruderte profilen mellom dysen og
gripemidlene (45, 46) og bevege trekk-anordningen
(11) bort fra gripemidlene for & pafore profilene den
rettende kraft.

Fremgangsmadte i henhold til krav 1,

karakterisert ve g at den ekstruderte
profilen blir kuttet mellom festeanordningen og dysen
for strekkingen av den ekstruderte profilen begynner.

Apparat for fremstilling av ekstrudater omfattende en
ekstruder forsynt med en ekstruderingsdyse. , en
trekk-anordning (11) som er tilpasset for a gripe den
fremre enden av en ekstrudert profil som presses ut
av dysen og trekke den fremre enden bort fra dysen
mens ekstruderingen av profilen finner sted,
karakterisert ved anordninger (8) for
rask og jevn avkjeling av profilen mens ekstrude-
ringen forlegper, gripemidler (44, 45) anordnet
tilstetende og pd linje med dysen, midler (50) for &
kutte gjennom profilen mellom gripemidlene (44, 45)
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og dysen, og anordﬁet slik at det etterlates en del
av ekstrudatet som stikker ut fra dysen, og midler
(13) for & bevege trekk-anordningen (11) bort fra
gripemidlene (44, 45) i en retning pad linje med dysen
etter at ekstruderingen har opphert og mens profilen
gripes av gripemidlene (44, 45) og sdledes palegge en
utrettende kraft pa den avkjolte profilen.

Apparat i henhold til krav 3,
karakterisert ved at gripemidlene

(44, 45) bazrer midler (50) for a kutte gjennom den
ekstruderte profilen.

Apparat i henhold til krav 3 eller 4,
karakterisert ved at gripemidlene
(44, 45) omfatter et element (34) som er dreibart mot
og bort fra ekstruderingsdysen og pd hvilket
gripekjever (44, 45) for griping av ekstrudatet er
montert, idet ndr kjevene er apnet og elementet (34)
er dreid mot dysen, vil en endedel av den ekstruderte
profilen vere frilagt for griping av trekk-anordnin-
gen (11).

Apparat i henhold til kravene 3 - 5,
karakterisert ved at bevegelsen av
trekk-anordningen (11) mot og bort fra dysen
aktiviseres via en kabellgkke (24) til hvis ene lop
trekk~-anordningen (11) er forbundet, og hvor den
trekkende bevegelsen ogsa overfegres til trekk-
anordningen (11) via kabelen.

Apparat 1 henhold til krav 6,
karakterisert ved at kabelleokken (24)
utstrekker seg rundt en fgrste trinseanordning (26)
tilstetende dysen og en andre trinseanordning fjernt
fra dysen, hvilken andre trinseanordning omfatter to
trinser (29, 30) roterbare rundt parallelle aksler
(68, 69) pa en bjelke (72) som er dreibar rundt en
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tredje aksel (67) parallell med og anordnet midt
mellom de parallelle akslene (68, 69) for a palegge
en brems pa minst to av trinsene, samt midler (78)
for & dreie bjelken (72) rundt den tredje akselen,
slik at ndr bremsekraften palegges, pdlegges en
trekkende kraft p& trekk-anordningen (11) via kabelen
(24) .



166271

FiG.1
30 ’ ‘70
) LM\ L f ﬁfz
’b = it‘?ﬁ:\i = ] L;ol[
| I A /A




166271

54




166271

24

63+

Ty

60



	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - CLAIMS
	Page 14 - CLAIMS
	Page 15 - CLAIMS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS

