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Buffertank for polymere smeltemasser, spesielt celluloselasninger, samt utrustning med buffertank

FR 2570323

Foreliggende oppfinnelse vedrerer en buffertank som . 3

i hovedsak er brukt for 3 sikre konstant tilfersel av \
polymersmelte til en spinnemaskin. Med dette som

formal er tanken forsynt med en 17 A ‘ 10

kompensasjonskammer hvis volum er variabelt
avhengig av radende trykk i polymersmelten og - _} I
variasjoner i volumstrem. Polymersmelten stremmer

fra en polymersmelteinnlepsapning til en
polymersmelteutlopsapning gjennom ; N
kompensasjonskammeret. Det er en hensikt med /mZ
foreliggende oppfinnelse & gjore stremningen

gjennom kompensasjonskammeret uniform. 18
Polymersmeltens oppholdstid i l
kompensasjonskammeret skal gjennom dette 14— .

forhindres fra § variere, det sisthevnte resulterer i en | I
variabel kvalitet av garnet produsert av ! }
spinnemaskinen pd grunn av polymersmeltens 16 ! |
tidsavhengige mekaniske og kjemiske egenskaper. |
For & oppna nevnte hensikt er 7 ? K

o

kompensasjonskammeret forsynt med, for &
optimalisere stromningen, i det minste ett
stromningsstyreelement fremspringende inn i
polymersmeltestremningen som er mindre enn
kompensasjonskammerets stremningstverrsnitt og ved
hvilket hastighetsprofilen i retningen av stremningen
gjennom kompensasjonskammeret gjeres uniform i
det minste i seksjoner.
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Foreliggende oppfinnelse vedrsrer en buffertank for hoved-
sakelig konstant tilfersel av polymersmelte til en ekstru-
sjonsinnretning, idet buffertanken omfatter i det minste én
polymersmelteinnlegpsdpning, i det minste én polymer-
smelteutlepsapning, og i det minste et kompensasjonskammer

.som er anordnet mellom polymersmelteinnlegpsépningen og po-

lymersmelteutlegpsapningen hvor polymersmelte stremmer
igjennom, hvis volum er varierbart avhengig av det radende
trykket i polymersmelten.

Slike buffertanker brukes generelt i ekstrusjonsinnretning-
er som md tilferes hovedsakelig heyviskes polymersmelte med
konstant trykk hvis mulig. En steter pa en spesiell bruk av
slike buffertanker til ekstrusjonsinnretninger i tekstilin-
dustrien-i omradet vedrgrende spinnesystemer og spinnema-

- skiner, hvor polymersmelte er en spinnelegsning bestaende av

cellulose, amino-oksider, sa som N-metylmor-folin-N-oksid
(NMMO), og vann. Spinnelgsningen spinnes av spinnemaskiner
til garn. Andre bruksomrader for buffertanken kan vare bla-
sestgpemaskiner og i dyptrekkings- og spreytestepingsmaski-
ner,

I spinnemaskiner avhenger garnets kvalitet i stor grad av
konstant tilfgrsel av polymersmelte til spinnemaskinen. For
4 sikre at spinnemaskinen har konstant tilfgrsel av poly-
mersmelte, brukes buffertanker for & kompensere for varia-
sjoner i volumstrem og trykk i tilferselslinjen av poly-
mersmelten ved & variere volumet av kompensasjonskammeret i
buffertanken avhengig av volumstrem og/eller trykkvariasjo-
ner i polymersmelten.

Imidlertid skaper bruk av buffertanker nye problemer. De
mekaniske og kjemiske egenskapene til polymérsmelten, for
eksempel en celluloselesning, er tidsavhengig og varierer i
respons med den respektive tiden polymersmelten er tilste-
deverende i buffertanken og i tilferselslinjen til spinne-
maskinen. For & oppna en jevn spinnekvalitet, ma det derfor
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sikres at polymersmelten strgmmer ved en konstant rask has-

tighet gjennom alle omrader av buffertanken hvis mulig.

Problemer oppstar nar polymerlgsningen er en hgyviskes vas-
ke og stremmer ved relativt lav stremningshastighet gjennom
buffertanken. Pa grunn av den lave stremningshastigheten og
den hegye viskositeten vil stremmen av polymersmelte gjennom
buffertanken vare overveiende laminar.

Den laminzre stremningen er fremfor alt kritisk med tanke
pa materialegenskapenes tidsavhengighet: P& den ene siden
synker stremningshastigheten betydelig ner veggene i en la-
minzr stremning; pd den andre side er det svart sannsynlig
at en laminzr stremning separerer seg. Nar en stremning se-
parerer seg i en buffertank, oppstdr det dedvannssoner el-
ler resirkuleringssoner. Disse to problemgruppene - uregel-
messig fartsfordeling og stremningsseparasjon - forarsaker
ulike oppholdstider for polymersmelten i buffertanken. Som
en konsekvens endres de kjemiske og mekaniske egenskapene
til den ”eldete” polymersmelten som stremmer gjennom omra-
dene i buffertanken med en lavere stremningshastighet og
derfor blir i buffertanken i en lengre periode sammenlignet
med en polymersmelte som strgmmer gjennom buffertanken med
en hgy hastighet.

Omradene der polymersmeltestremmen separeres, utjevnes i
det minste delvis fra tid til annen av hastighetsvariasjo-
ner som alltid kan observeres under befordring av poly-
mersmelte, og pa grunn av derav ustabile karakteristikker.
Til slutt vil polymersmelten som har vert fanget der en
stund og blitt eldet, passere til spinnemaskinen og spinnes
i nevnte maskin hvorved det spunnede garnets kvalitet vari-
erer betydeliq.

Ifelge WO 94/02408 bestar et tiltak for & gjere stremningen
gjennom buffertanken uniform i a installere rerere for ak-

tiv transport og blanding av stremmen gjennom buffertanken.
Takket vere blandeprosessen gjgres stremningens hastighets-
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profil uniform og dedvann- og resirkulasjonssoner unngas.

- Imidlertid forbruker drivverket for drifting av rgrerne mye

energi, ikke minst pa grunn av polymersmeltens heye visko-
sitet. Ved unegyaktig konstruksjon av rereren, er det fare
for at polymersmelten varmes opp. Uten dyre mottiltak, vil
polymersmeltens kjemiske og mekaniske egenskaper endres ved
pavirkning av varme i et slikt tilfelle,

FR 2570323 vedrerer en innrettning for tilfersel en lav-
viskes elastomer ved en forhandsbestemt konstant gjennom-
stremning. Gjennomstremningen skal ogsi oppnas ved tilfel-
ler hvor tilferselen av elastomer forstyrres kortvarig.
Innretningen skal fremfor alt brukes til & lage koplinger
for flerlags vinduer. I innretningen i FR 2570323, lagres
elastomeren i en tank med varierbart volum, en forbelastet
sylinder er anordnet pd tankens innside. En kanal passerer
gjennom denne for i stempelets slagretning for & styre den
lav-viskpse elastomeren gjennom tanken. En pumpe med to

kompresjonsmidler er anordnet ved reservoarets utlep.

WO 96/05338 viser en buffertank som polymersmelten stremmer
gjennom i aksial retning. Bak polymersmelteinnlgpsapningen
er kompensasjonskammeret utvidet pd en diffusorlignende ma-
te. Kompensasjonsdpningen smalner mot polymersmelteutlep-
sédpningen til en slags dyse. Volumet som virker mellom dif-
fusordelen og dysedelen kan minkes eller gkes avhengig av
nedvendig fylleniva i polymersmelten.

Polymersmeltestregmmen vil svart sannsynlig separere seg pa
grunn av diffusoren og dysen. Derfor installeres kommersi-
elt tilgjengelige statiske blandeelementer i buffertankens

kompensasjonskammer i WO 96/05338 for & gjere stremningen

uniform og for & hindre separasjonstendenser. De statiske
blandingselementene strekker seg over det totale tverrsnit-
tet av kompensasjonskammeret.

Kompensasjonskammerets volum md imidlertid eskes betydelig
slik at de statiske blandeelementene kan plasseres der.
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ningsveien og de statiske blandeelementenes store dimensjo-
ner, okes stregmningsmotstanden til buffertanken mange gang-
er og dette gker den nedvendige energimengden for a trans-
portere polymersmelten. Dette gker faren for oppvarming av
polymersmelten.

Buffertanken i WO 96/05338 har den ulempe at stremningen i

omradet ved diffusoren og dysen har en tendens til & sepa-

rerelseg i tilfeller der apningsvinkelen til diffusoren og

dysen respektivt blir for stor. Denne faren oppstar fremfor
alt ved sakte stremning av den heyviskese polymersmelten. I
den separerte stremningen dannes en separasjonsvirvel sa

vel som dedvannsoner hvor den heyviskese polymersmelten

. stagnerer.' Videre trengs en ny konstruksjon og kalkulasjon

av apningsvinkelen ved ulike stremningsforhold i forskjel-
lige systemer pa grunn av at separeringen avhenger av
stremningshastigheten.

Med tanke pa disse ulempene er hensikten med foreliggende
pppfinnelse a tilveiebringe en buffertank med forbedret
flytedynamikk og & ta forhandsregler for a oppna uniform
stregmning gjennom buffertanken, hvor den konstruksjonstek-
niske sterrelsen og stremningsmotstanden til buffertanken

ikke forandres eller bare forandres i en ubetydelig grad.

Ifelge oppfinnelsen oppnas denne hensikt for en buffertank
av ovenfor nevnte type ved at kompensasjonskammeret mellom
polymersmelteinnlepsapningen og polymersmelteutlegpsdpningen
deles inn i det minste to delkammer som strekker seg i
stregmningsretningen.

En slik lesning er enkel og har den fordel at diffusorlig-
nende utvidelser og dyselignende innsnevringer av strem-
ningstverrsnittet kan unnvares: Siden kompensasjonskammeret
er delt inn i i det minste to delkammer, kan delkamrenes
stremningstverrsnitt forbli sm& slik at store ikke-
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kontinuerlige endringer i tﬁérrsnittet ikke lenger er ngd-
vendig med hensyn til polymersmelteinnlepsapningen og poly-
mersmelteutlepsapningen. Som en konsekvens reduseres ten-
densen til dannelse av separasjonsregioner betydelig med
den oppfinneriske utformingen av buffertanken sammenlignet
med kjent teknikk.

Det totale stremningstverrsnittet dannet av de to delkamre-
ne er likevel relativt stort slik at stremningsmotstanden i
buffertanken er lite. Den konstruksjonsmessige sterrelsen
av buffertanken kan opprettholdes i uforandret form.

‘Ifelge en videre fordelaktig utferelse vil den ikke-

kontinuerlige endringen av tverrsnittet bli spesielt lite i
tilfeller der strgmningstverrsnittet i hvert delkammer i
hovedsak korresponderer med stremningstverrsnittet i poly-
mersmelteinnlegpsapningen og/eller polymersmelteutlepsap-
ningen ndr buffertanken er i normal driftstilstand. Buffer-
tanken vil da uten vanskeligheter vare i normal driftstil-
stand nar som helst nadr polymersmelte tilferes spinnemaski-

- nen og kompensasjonskammerets volum er hovedsakelig iden-—

tisk med kompensasjonstankens gjennomsnittlige volum over
en lang driftsperiode. Kompensasjonskammerets volum vil va-
riere rundt denne gjennomsnittsverdien avhengig av et eken-
de eller synkende trykk og av polymersmeltens varierende
volumstrem.

For & endre kompensasjonskammerets volum kan en vegg av
kompensasjonskammeret bli formet som et stempel, i det
minste seksjonsvis. Nevnte stempel er bevegelig i buffer-
tanken, og kompensasjonskammerets volum er varierbart ved
dets bevegelse. I en videre fordelaktig utferelse kan det
tilveiebringes et fluidfylt, dvs. et gass- eller vaskefylt
stempelkammer med en fluidtilferselslinje og en fluidut-
lgpslinje pa siden av stempelet som er rettet bort fra kom-
pensasjonskammeret. Nevnte stempelkammer pavirkes av et
justerbart trykk gjennom hvilket trykket i kompensasjons-
kammeret, dvs. det radende trykket i polymersmelten, eller
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kompensasjonskammerets volum kan endres. Luft kan slippes
ut fra stempelkammeret via fluidutlepsledningen ved skning
av polymersmeltens trykk eller volumstrem og en etterfgl-
gende gkning av kompensasjonskammerets volum. Luft tilferes
via fluidtilferselslinjen inn i stempelkammeret ved et min-
kende kompensasjonskammervolum. ’

Alternativt, eller i tillegg til det fluidfylte stempelkam-
meret, kan et mekanisk fjerelement tilveiebringes for &
frembringe en fjazrkraft som virker pd stempelet.

I en videre utfegrelse kan stempelet forbindes til en for-
flytningssensor som kan sende ut et signal. Kompensasjons-
kammerets volum kan kalkuleres ved hjelp av signalet. Dette
signalet kan tilfores et databehandlingssystem for overvak-
ning av et spinnemaskinsystem som buffertanken er en del
av.

I en videre fordelaktig utferelse kan kompensasjonskammeret
utformes som et ringformet kammer og stempelet felgelig som

et ringformet stempel.

Nar kompensasjonskammeret er formet som er ringformet kam-
mer, er det fordelaktig at polymersmelteinnlepsapningen og

. polymersmelteutlepsapningen er anordnet pa diametralsk mot-

satt omrade av der ringformede kammeret. Det ringformede

kompensasjonskammeret er pa denne maten delt inn i to del-
kamre med lik lengde som sikrer en stremningsvarighet med
lik lengde, uavhengig av hvilket delkammer polymersmelten

stremmer gjennom.

I en videre fordelaktig utferelse kan polymersmelteinnleps-
apningen og/eller polymersmelteutlepsapningen avsluttes i
aksiell retning, dvs. i retningen av en symmetriakse til
det ringformede kammeret, i det ringformede kammeret. Med
et slikt design kan buffertanken lett integreres i et ek-
sisterende rersystem. Denne utformingen er spesielt fordel-
aktig'i kombinasjon med et stempel hvis polymersmélteinn—
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lgpsapningen og/eller polymersmelteutlepsdpningen er anord-

‘net i kompensasjonskammeret pa motsatt side av stempelet:

Selv med det minste volumet i kompensasjonskammeret vil
ikke polymersmelteinnlegpsapningen og/eller polymerutlegpsap-
ningen dekkes av stempelet som er bevegelig i buffertanken.

Installasjon og fjerning av buffertanken inn i og ut av et
eksisterende rersystem er enkelt hvis, ifelge en videre ut-
forelse av oppfinnelsen, polymersmelteinnlgpsapningen og
polymersmelteutlepsapningen er anordnet pa samme side av
det ringformede kammeret. Med denne utformingen er tilslut-
ningene til buffertanken plassert pa en side og er derfor
lett tilgjengelige.

Hensikten med oppfinnelsen er ogsa oppnadd ifelge oppfin-
nelsen for en buffertank av den ovenfor nevnte type ved at
kompensasjonskammeret er forsynt med i det minste ett
stregmningsstyreelement fremspringende inn i polymersmelte-
strgmmen for & optimalisere stregmmen. Elementet er her min-
dre enn kompensasjonskammerets stremningstverrsnitt og gjer
hastighetsprofilen uniform - i det minste i seksjoner - i
retningen av stremningen gjennom kompensasjonskammeret. Ved
bruk av stremningsstyreelementer kan en deling av kompensa-
sjonskammeret i delkammer ogsa unnlates.

Med en slik konstruksjon gjer stremningsstyreelementene det
mulig med en malrettet pavirkning av kritiske deler av
stremningen i buffertanken, dvs. i de soner der det obser-
verers separasjonstendenser eller der hastighetsprofilen
over stremningstverrsnittet er svert irreguler, dvs. har

store forskjeller i fart.

For a pavirke et kritisk stremningsomridde pa innsiden av
kompensasjonskammeret pa en malrettet mdte, er bare et lite
strgmningsstyreelement nedvendig. Stremningsstyreelementets
konstruksjonsmessige sterrelse kan bestemmes av en med
kunnskap om enkle forsgk, dvs. tilpasset til hvert enkelt
tilfelle. Man starter med et stremningsstyreelement med en
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bestemt sterrelse som gjgr at uniform stremning oppnas pa
en palitelig mate i et bestemt kritisk omrade og forekoms-
ten av uregelmessig hastighetsfordeling eller separasjon
unngds pa palitelig vis, og gjer deretter stremningsstyre-
elementet gradvis mindre. Ved hvert stremningsstyreelement
med ny konstruksjonsmessig sterrelse, er det bestemt nume-
risk eller eksperimentelt om snsket strgmningsoptimalise-
rende effekt er til stede. Stremningsstyreelementets minste
steorrelse er den konstruksjonsmessige sterrelsen hvor en
stremningsoptimalisering fremdeles kan observeres, dvs. en
stremning som gjeres uniform, og ogsa at separasjon- og re-

" sirkulasjonsomrader i -den utvalgte kritiske region forhind-

res. Stregmningsstyreelementets konstruksjonsmessige ster-

- relse som oppnas gjennom slike forseksserier er overrasken-

de liten .og vil ikke hindre hovedstremmen gjennom kompensa-
sjonskammeret i betydelig grad fordi de bare opptar en li-

ten del av stremningstverrsnittet.

Felgelig er det i motsetning til de statiske blanderne fra
kjent teknikk som fyller kompensasjonskammeret fullstendig
og virker pa hele strgmningen gjennom buffertanken bare lo-
kalt definert pavirkning av stremningen ifelge oppfinnel-
sen. Stremningsstyringsinnretningen som er nedvendig for en
slik lokal pavirkning av stremningen og for stremningsopti-
malisering er liten sammenlignet med statiske blandere.
Felgelig vil buffertankens konstruksjonsmessige sterrelse
forbli hovedsakelig uforandret ved bruk av strgmningsstyre-

elementene ifslge oppfinnelsen.

Bedringen i stremningstap som oppnas ved a unngd resirkula-
sjonssoner og dedvannssoner er i sterrelsesorden av strem-

ningsmotstanden til stremningsstyreelementene, slik at buf-
fertankens stremningsmotstand ikke sker. Noen ganger er til
og med en reduksjon i buffertankens stremningsmotstand mu-

lig.

I separasjonsomradet, i resirkulasjonsomradet og i ded-

vannsomradet, minsker hastigheten betydelig sammenlignet
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med polymersmeltens kjernestrgmning gjennom kompensasjons-
kammeret og kan ogsa anta negative verdier. En stremning
motsatt av stremningen gjennom buffertanken, en sdkalt re-
versert stremning, kan da observeres lokalt.

Ifplge en spesielt fordelaktig utferelse av oppfinnelsen
kan stremningsstyreelementet anordnes nzr et omrade av kom-
pensasjonskammeret der det oppstar separasjon eller store

-fall i polymersmeltestrgmningens hastighet. Uten et strem-

ningsstyreelement installert i kompensasjonskammeret, kan
disse omradene med letthet pavises av en som har kunnskap
om dette, enten eksperimentelt eller numerisk. Nar strem-
ningsstyreelementet er plassert i kompensasjonskammeret,
oppnas det ved dette en stregmningsoptimalisering pa en mal-

rettet mate i disse omradene.

Spesielt i omrader hvor stremlinjene, dvs. forlengelsen av
strgmningen gjennom kompensasjonskammeret, har en sterk
krumning, er det fare for separasjon og dannelse av store
virvler ved laminar stremning. Derfor kan stremningsstyre-
elementene i en videre fordelaktig utferelse anordnes i et
omrade av kompernisasjonskammeret hvor stremningen gjennom
kompensasjonskammeret har en sterk krumning. Stremningssty-
reelementene kan integreres som separate deler festet inne
i kompensasjonskammeret, eller til veggene av kompensa-—
sjonskammeret, som en del av buffertankens hus eller stem-
pel.

Andre stremningsforhold som kan utgjere problemer for en
uniform stremning gjennom kompensasjonskammeret kan vare ‘en
felge hvis kompensasjonskammeret har et stremningstverr-
snitt som danner i det minste et hjgrne. I et slikt hjerne
kan det dannes en forsinket hjernestremning under stremning
gjennom kompensasjonskammeret. For & akselerere hjgrne-
stregmningen, for derigjennom & unngd en overdrevet lang
gjennomlepstid av polymersmelten i hjesrnet, kan stremnings-
styreelementet anordnes i omradet av hjernet i en videre
fordelaktig utferelse. Ved denne anordningen gjeres hjsrne-
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strgmningen som dannes under strgmning gjennom kompensa-
sjonskammeret uniform av stregmningsstyreelementet. Dette
kan for eksempel oppnds ved at hjernet forsynes med et
stremningsstyreelement som runder av i hjernene til kompen-
sasjonskammeret pd en mate som er fordelaktig for strem-
ningen.

Omradene hvor polymer stremmer inn og ut av kompensasjons-
kammeret kan spesielt fere til en uregelmessig stremning i
tilfeller hvor polymersmelteinnlepsapningen og polymersmel-
teutlegpsdpningen er anordnet i retningen av symmetriaksen
til det ringformede kammeret. I et slikt tilfelle vil poly-
mersmeltemassen som stregmmer inn i kompensasjonskammeret
stremme rett pa veggen i kompensasjonskammeret som er di-
rekte motstaende til polymersmelteinnlepsapningen, som re-
sulterer i en uregelmessig hastighetsprofil i omradet ved
polymersmelteinnlepsapningen. I utlepsomradet av kompensa-
sjonskammeret treffer de to stregmmene fra delkamrene hver-
andre og blir avbeyd. For & optimalisere stremningen i sli-
ke tilfeller kan stregmningsstyreelementet anordnes ifglge
en videre fordelaktig utferelse pa veggen av kompensasjons-— -
kammeret som er motstaende til polymersmelteinnlgpsapningen
og/eller polymersmelteutlegpsapningen.

Stregmningsstyreelementet kan i hovedsak ha form av en fort-
rinnsvis radial symmetrisk nese orientert mot polymersmel-
teinnlepsapningen. Stremningen fra polymersmelteinnlepsap-
ningen inn i kompensasjonskammeret deles av nevnte nese pa
en fordelaktig mate for stremningen a styres i retningen av
kombensasjonskammeret uten at polymersmeltestremningen se-
pareres eller resirkuleres. Alternativt til, eller i til-
legg til nevnte utferelse, kan stremningsstyreelementet i
en videre fordelaktig utferelse hovedsakelig ha form av en
fortrinnsvis radial symmetrisk nese orientert mot poly-
mersmelteutlepsapningen. Ved denne utferelsen er ogséd
stremningen ut av kompensasjonskammeret styrt gradvis og
uten at dedvannssoner og resirkulasjoner oppstar mot poly-
mersmelteutlepsapningen.
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I en utferelse av buffertanken ifelge oppfinnelsen kan ne-
sen vare anordnet pa stempelet.

Stremningsstyreelementet kan utformes som et blad eller en
vinge i en videre fordelaktig utforelse. Disse utferelsene
av stremningsstyreelementet kan pavirke stremmen gjennom
buffertanken pd kritiske omrader pa en malrettet mate.
Stremningsstyreelementet kan for eksempel vare utformet som
et stremningsstyreblad. Et slikt stremningsstyreblad styrer
den raske kjernestremningen til omré&der med -sakte stremning
og tilveiebringer en virvel i dens vei som grundig blander

stremningen og gjgr den uniform.

Foreliggende oppfinnelse vedrgrer ogsa utrustning til et
ekstrusjonssystem bestdende av en ekstrusjonsmaskin til
ekstrusjon av polymersmelte og i det minste en pumpeinnret-
ning for transport av polymersmelte til ekstrusjonsmaski-
nen.

Den ovenfor nevnte hensikt oppnas ved en slik utrustning
med en buffertank ifelge en av de fordelaktige utferelsene
nevnt ovenfor.

Ekstrusjonsmaskinen kan spesielt vare en spinnemaskin til
spinning av polymerlesningen. I dette tilfellet kan poly-
mersmelten vere en spinnelgsning, spesielt en celluloselss-
ning med NMMO.

For & sikre en uniform tilfersel av polymersmelte til i det
minste én pumpeinnretning, er det fordelaktig at buffertan-
ken er anordnet i transportretningen av polymersmelten fo-
ran nevnte i det minste én pumpeinnretning.

Buffertankens konstruksjon og funksjon ifelge oppfinnelsen
skal na forklares med referanse til to utferelser.

Fig. 1 viser en forste utferelse av buffertanken ifelge

oppfinnelsen i et ferste radielt snitt;
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Fig. 2 viser utferelsen i fig. 1 i et andre radielt snitt
vinkelrett pa det radielle snittet i fig. 1;

Fig. 3 viser en andre utfprelse av buffertanken ifelge opp-
finnelsen i et radielt snitt;

Fig. 4 viser utferelsen i fig. 3 i et andre radielt snitt
vinkelrett pa det radielle snittet i fig. 3.

Ferst vil utformingen av utferelsen i fig. 1 og 2 beskri-

ves.

Fig. 1 viser en buffertank 1 som er utformet for & i hoved-
sak vare rotasjonssymmetrisk rundt en langsgaende akse 2.
Snittet i fig. 1 strekker seg pa diametrisk mate gjennom
polymersmelteinnlgpsapningen 3 og polymersmelteutlgpsap-
ningen 4. Polymersmelteinnlegpsapningen 3 og polymersmel-
teutlegpsapningen 4 er anordnet diametrisk i forhold til
hverandre pad en side av et ringformet kompensasjonskammer
5. I utferelsen i fig. 1 strekker polymersmelteinnlepsap-
ningens 3 og polymersmelteutlepsapningens 4 langsgaende ak-
ser seg parallelt med den langsgaende aksen 2. Felgelig av-
sluttes polymersmelteinnlepsapningen'3 og polymersmelteut-
lepsédpningen 4 pd en vinkelrett mate i kompensasjonskamme-
ret 5.

Bak polymersmelteinnlepsapningen er kompensasjonskammeret 5
delt i stremningsretningen i to delkammer 5a og 5b. Delkam-
rene 5a og 5b strekker seqg i polymersmeltestrgmningsret-
ningen gjennom kompensasjonskammeret. I utfsrelsen er det
tilveiebrakt to delkammer 5a og 5b som er buet som et sir-
kelsegment og sammen danner et kontinuerlig ringformet kam-
mer 5. Tverrsnittet av hvert delkammer 5a og 5b ved buffer-
tankens normale driftstilstand tilsvarer tiln®rmet polymer-
smelteinnlgpsdpningens 3 og polymersmelteutlepsdpningens 4
tverrsnitt. Siden tverrsnittene til polymersmelteinnlepsap-
ningen 3 og polymersmelteutlepsdpningen 4 for hvert delkam-
mer 5a og 5b er tilnermet like, unngas usammenhengende end-
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ringer i tverrsnittet som kan fere til separasjon av poly-
mersmeltestremningen. Samtidig er de to delkamrenes 5a, 5b
totale stremningstverrsnitt sa stort at polymersmelten
stregmmer sakte gjennom buffertanken 1. En laminar og stadig
uniform stremning gjennom buffertanken 1 oppnas ved de lave
stremningshastighetene og polymersmeltens hgye viskositet.
Dette reduserer buffertankens stremningsmotstand.

En hpyviskes polymersmelte, fortrinnsvis bestaende av cel-
lulose, vann og amino-oksid kommer inn gjennom polymersmel-
teinnlepsdpningen i retning av pilen 6 inn i kompénsasjons—
kammeret 5. Etter & ha stremmet gjennom kompensasjonskamme-
ret 5 streommer polymersmelten ut i retning av pilen 7 gjen-
nom polymersmelteutlgpsdpningen 4. Videre er buffertanken
forsynt med et ringformet stempel 8 som er bevegelig anord-
net i buffertanken 1 i retning av lengdeaksen 2. Kompensa-
sjonskammerets 5 volum kan varieres i respons til det ring-
formede stempelets 8 posisjon.

Fig. 1 viser buffertanken 1 i normal driftstilstand hvor
buffertanken normalt driftes og rundt hvilken kompensa-
sjonskammerets 5 volum varieres.

P4 siden av det ringformede stempel 8 som er rettet bort
fra kompensasjonskammeret, er buffertanken 1 forsynt med et
forseglet stempelkammer 9. Stempelkammeret 9 er forsynt med
en fluidtilferselsledning 10 og en fluidutlepsledning 11
gjennom hvilke et fluid, dvs. en gass eller en vaske tilfe-
res eller tappes avhengig av det ringformede stempelets 8
posisjon. Stempelkammeret 9 kan ogsd pavirkes via tilfer-
selsledningen 10 og utlepsledningen 11 med et forhandsbe-
stemt trykk som da vil virke pa polymersmelten i kompensa-
sjonskammeret 5. I stedet for en konstruksjon med. stempel-
kammer 9 og med tilfersels-og utlegpsledninger 10, 11 kan
det tilveiebringes et mekanisk fjarelement som virker pa
stempelet 8.
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Videre er det ringformede stempelet forsynt med en forflyt-
ningssensor 12 som kan fele det ringformede stempelets 8
pyeblikkelige posisjon og sende dette videre via en signal-
linje 13 i signalform til et databehandlingssystem (ikke
vist). I databehandlingssystemet kan kompensasjonskammerets
virkelige volum bestemmes eller kalkuleres gjennom signalet
fra forflytningssensoren 12.

Videre er buffertanken 1 forsynt med et trykkfglerelement
(ikke vist) gjennom hvilket det rddende trykk i stempelkam-
meret 9 kan fgles og sendes ut i signalform. Videre er buf-
fertanken forsynt med et termometer (heller ikke vist) som
kan fgle polymersmeltetemperaturen og/eller temperaturen i
stempelkammeret 9.

I omradet ved polymersmelteinnlepsdpningen 3 er buffertan-
ken forsynt med et stregmningsstyreelement 14. Stremnings-
styreelementet 14 er utformet i form av en nese som strek-
ker seg i retningen av lengdeaksen 2 og er orientert mot
polymersmelteinnlgpsapningen 3 og avsmalnet i nevnte ret-
ning. En slik nese finnes ogsa i polymersmelteutlgpsap-
ningen 4. Nesen 15 er ogsa konstruert for a konvergere i
retningen av lengdeaksen 2 mot polymersmelteutlegpsapningen
4. De to strgmningsstyreelementene 14, 15 er anordnet koak-
sialt til aksene 16, 17 til polymersmelteinnlepsdpningen 3
og polymersmelteutlepsdpningen 4 og er hver utformet med
sirkulere tverrsnitt vinkelrett pa nevnte aksler 15, 16.

En varmekappe 18 som omslutter kompensasjonskammeret pa
innsiden og utsiden er tilveiebrakt for & stabilisere poly-
mersmeltens temperatur inne i buffertanken 1. Et fluid
stremmer gjennom varmekappen 18 ved en forhandsbestemt, re-
gulerbar og styrt temperatur.

Fig. 2 viser utferelsen i fig. 1 i et radielt snitt vinkel-
rett pa det radielle snittet i fig. 1 med et snitt av den
flensformede polymersmelteinnlepsapningen 4.
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Oppfinnelsens stremningsstyreelementers 14, 15 funksjon
skal nad forklares med referanse til fig. 1 og fig. 2.

1 overgangspartiet fra polymersmelteinnlegpsapningen 3 og
polymersmelteutlepsapningen 4 til kompensasjonskammeret 5
stremmer polymersmelten inn i kompensasjonskammeret 5 pa en
vertikal madte og mda avbeyes. For a avlede polymersmelte-
strgmmen i nevnte overgangsomrade uten tap hvis mulig uten
dannelse av dgdvannsoner og & gjere stremningen uniform, er
det' anordnet respektive stremningsstyreelement 14, 15 i
nevnte omrade som beskrevet over i form av en nese. Strem-
ningen er styrt av nesen 14 uten dannelse av dedvannssoner
eller tilbakestremning mot kompensasjonskammeret 5.

I omradet mellom polymersmelteutlepsapningen 4 styres like-
ledes polymersmeltestremmen av nesen 15 inn i polymersmel-
teutlgpsapningen 4 pad en uniform mite uten dannelse av
virvler som forarsaker tap og uten dannelse av tilbake-
stremning eller degdvannssoner 5. Dette er vist skjematisk i
fig. 2 ved piler 19.

Styreelementenes 14, 15 form kan optimaliseres avhengig av
den respektive geometri til kompensasjonskammeret og inn-
leps- og utlepsapningene, polymersmeltens respektive volum-
strem og respektive viskositet ved enkle eksperimentelle
forsgk, sd& som strgmningsvisualiseringer, i hvilke virvel-

‘stremninger og dedvannssoner gj@res synlige, eller ved be-

regningsprogrammer. Med dette som formal kan kantene 20
mellom kompensasjonskammeret 5 og polymersmelteinnlepsap-
ningen 3 og polymersmelteutlepsdpningen 4 avrundes. Dermed
unngas en separasjon av polymersmeltestrgmningen ved kante-
ne 20.

Ved sammenligning av kompensasjonskammerets 5 stremnings-
tverrsnitt utgjer stremningsstyreelementene 14, 15 smad le-
deplater som bare pavirker stremningen gjennom kompensa-
sjonskammeret 5 i1 polymersmelteinnlspsdpningens 3 og poly-
mersmelteutlepsapningens 4 respektive omrader, og disse
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hindrer ikke kjernestrgmningen gjennom kompensasjonskamme-
ret 5. De hjelper til med & gjere gjennomstremningens has-
tighetsprofil i hovedsak uniform og reduserer stremningstap
forarsaket av stremvirvler.

Siden dedvannssoner og tilbakestremning eller resirkula-
sjonssoner unngas, er det mulig & oppnd stregmning gjennom
kompensasjonskammeret 5 med nesten konstant oppholdstid for
polymersmelten i buffertanken 1 med stremningsstyreelemen-
tet takket vaere stremningsstyreelementenes 14, 15 lille
konstruksjonsform, kompenseres strgmningsmotstanden forar-
saket av disse elementene ved gjenvinning av stremningsta-
pene. Stremningsstyreelementene 14, 15 er sd smd at de kan
integreres i en eksisterende buffertank uten videre modifi-
kasjoner.

En videre utfgrelse av buffertanken ifglge oppfinnelsen med
stremoptimaliserende stremningsstyreelementer er illustrert
i fig. 3 og 4 i samme snitt som fig. 1 og 2. De samme refe-
ransenumrene brukes som i fig. 1 og 2 for identiske eller

like konstruksjonselementer.

Utforelsen i fig. 3 og 4 skiller seqg i hovedsak fra utfe-
relsene i fig. 1 og 2 ved ytterligere stremningsstyreele-

menter tilveiebrakt i hjernene av kompensasjonskamrene.

-Disse stremningsstyreelementene er for & hindre dannelse av

hjernestrem. I hjernene er stremningen gjennom kompensa-
sjonskammeret 5 betydelig forsinket. Felgelig er det fare
for at polymersmelten vil eldes i hjernene.

Som regel kan det tas forskjellige forholdsregler for & va-
riere hjgrnestrgmmen, for eksempel kan en fast strem fra
kjernestregmmen gjennom kompensasjonskammeret 5 styres av
blad eller vingelignende stremningsstyreelementer mot hjer-
nene. Ifeslge oppfinnernes viten er disse forholdsregler og-
sd ukjente i tidligere kjente buffertanker.
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En annen fremgangsmate er imidlertid tatt i bruk i utferel-
sen 1 fig. 3 og 4. Som vist i fig. 4 er et avrundet strem-
ningsstyreelement 2la, 21b, 21c og 21d som fyller hjgrnet
anordnet i hvert hjegrne av kompensasjonskammerets rektangu-
lere stremningstverrsnitt. Disse stregmningsstyreelementene
som er plassert i stremningstverrsnittets hjerner hindrer
dannelse av sakte hjsrnestrem. Stremningsstyreelementenes
krumningsradius kan lett fastslas ved hjelp av forsgk eller
numerisk ved gjennomfering av en stregmningsvisualisering

eller en motstandsmaling.

Hvert av stremningsstyreelementene 2la-d strekker seg i det
ringformede kammerets periferiske retning pad ringformet ma-
te i det tilsvarende hjernet. De to @vre stremningsstyre-
elementene 21c og 21c er festet til stempelet 8 og vil be-
vege seg oppover og nedover med nevnte stempel avhengig av
kompensasjonskammerets 5 volum. Strgmningsstyreelementene
2la-d kan ogsa monteres i eksisterende buffertanker.

I omrédet ved polymersmelteinnlepsdpningen 3 og poly-
mersmelteutlepsapningen 4, samvirker stremningsstyreelemen-
tene 2la-d fortrinnsvis med nesene 14 og 15 sittende der,
med en jevn overgang ved innerkanten og ytterkanten til ne-
sene 14, 15 som vist i fig. 3. Stremningsstyreelementene
14, 15 har den samme virkningen som i utferelsen i fig. 1
og 2. Deres funksjon trenger derfor ikke a dreftes igjen

for den andre utfgrelsen.

I utferelsen vist i fig. 3 og 4 er ogsa stremningsstyreele-
mentene 2la-d sma i forhold til kompensasjonskammerets 5
strgmningstverrsnitt. Deres stremningsmotstand er i ster-
relsesorden av de gjenvunnede stremningstapene i hjerne-
stremmen. Slik gker de ikke eller bare ubetydelig gker
strgmningstapene i buffertanken 1, og de forsterrer heller

ikke buffertankens konstruksjonsstgrrelse.

I omradet ved polymersmelteinnlepsdpningen 3 og poly-
mersmelteutlepsapningen 4, hvor stremningen er kraftig av-
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beyd, kan det lages en jevn overgang til de respektive ned-
re stromningsstyreelementene 2la og 21b til polymersmelte-

innlepsdpningen 3 og polymersmelteutlepsapningen 4 som vist
i fig. 4.
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Patentkravw

1. Buffertank for tilfersel av polymersmelte, spesielt en
celluloselgsning, til en ekstrusjonsinnretning, spesielt en
spinnemaskin, pa en i hovedsak konstant mate, omfattende i
det minste én polymersmelteinnlepsdpning, i det minste én
polymersmelteutlepsapning og i det minste ett kompensa-
sjonskammer med varierende volum som er anordnet mellom po-
lymersmelteinnlepsapningen og polymersmelteutlepsapningen
og har polymersmelte stregmmende gjennom,
karakterisert ved at kompensasjonskammeret
(5) mellom polymersmelteinnlegpsapningen (3) og polymersmel-
teutlgpsdpningen (4) er delt inn i det minste to delkamre
(5a, 5b) som strekker seg i retning av stremningen.

2. Buffertank ifelge krav 1,
karakterisert ved at hvert delkammers
(5a, 5b) strgmningstverrsnitt korresponderer i hovedsak med

© polymersmelteinnlepsdpningens (3) og/eller polymersmelteut-

lopsapningens (4) stremningstverrsnitt ved buffertankens
normale driftstilstand.

3. Buffertank ifelge krav 1 eller 2,
karakterisert ved at delkamrene (5a, 5b)
har i hovedsak like stremningstverrsnitt.

4. Buffertank ifelge et hvilket som helst av de foregaende
krav,

karakterisert ved at delkamrene (5a, 5b)
strekker seg hovedsakelig fra polymersmelteinnlgpsdpningen
(3) hovedsakelig opp til polymersmelteutlepsapningen (4).

5. Buffertank ifelge et hvilket som helst av de foregaende
krav,

karakterisert ved at en vegg av kompensa-
sjonskammeret (5) er utformet i det minste seksjonsvis av

et stempel (8) som er bevegelig i buffertanken (1).
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6. Buffertank ifslge krav 5,

karakterisert ved at siden av stempelet (8)
er rettet bort fra kompensasjonskammeret (5), et fluidfylt
stempelkammer (9) er tilveiebrakt med en fluidtilfersels-
linje (10) og en fluidutlepslinje (11), stempelkammeret (9)
er bevegelig med et justerbart trykk.

7. Buffertank ifeglge krav 5 eller 6,
karakterisert ved at stempelet er tilslut-
tet en bevegelsessensor (12) gjennom hvilken et utgangssig-
nal kan gis for kalkulering av kompensasjonskammerets (5)
volum.

8. Buffertank ifslge krav 5,
karakterisert ved at stempelet (8) pavirkes
av en fjerkraft frembrakt av et mekanisk fjarelement.

9. Buffertank ifglge et hvilket som helst av de foregdende
krav,

karakterisert ved at kompensasjonskammeret
(5) er utformet som et ringformet kammer.

10. Buffertank ifelge krav 9,
karakterisert ved at stempelet (8) er ut-

formet som et ringformet stempel.

11. Buffertank ifelge krav 9 eller 10,
karakterisert ved at polymersmelteinnleps-
apningen (3) og polymersmelteutlgpsdpningen (4) er anordnet
pa diametralsk motsatt omrade av det ringformede kammeret.

12. Buffertank ifelge et hvilket som helst av de foregaen-
de. krav,

karakterisert ved at polymersmelte styres
gjennom polymersmelteinnlepsapningen og/eller polymersmel-
teutlepsapningen (4) i hovedsak i retning av kompensasjons-
kammerets (5) symmetriakse (2) inn i kompensasjonskammeret
(5).
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13. Buffertank ife@lge hvilket som helst av de foregaende
krav,

karakterisert ved at polymersmelteinnleps-
apningen (3) og/eller polymersmelteutlepsapningen er anord-

net i kompensasjonskammeret (5) for a vere motsatt rettet
av stempelet (8).

14. Buffertank ifeglge et hvilket som helst av de foregéen-
de krav,

karakterisert ved at polymersmelteinnlgps-
apningen (3) og polymersmelteutlepsapningen (4) er anordnet

pa samme side av kompensasjonskammeret (5).

15. Buffertank spesielt ifelge krav 1,
karakterisert ved at kompensasjonskammeret
(5) er forsynt med i det minste ett stregmningsstyreelement
(14, 15, 2la-d) fremspringende inn i polymersmeltestrem-
ningen for optimalisering av stremningen, som er mindre enn
kompensasjonskammerets stregmningstverrsnitt og ved hvilket
hastighetsprofilen i retningen av stremningen gjennom kom-
pensasjonskammeret (5) gjeres uniform i det minste i sek-
sjoner ved at stremningsstyreelementet (14, 15, 2la-d) er
anordnet i et omrade av kompensasjonskammeret (5) hvor det
ved mangel av et stregmstyreelement (14, 15, 2la-d) vil opp-
std et fall i hastighet i forhold til kompensasjonskamme-

rets kjernestrem.

16. Buffertank ifelge krav 15,

'karakterisert ved at den raske kjernestrem-

ningen av strgmningen gjennom kompensasjonskammeret (5)
styres av stregmningsstyreelementet (14, 15, 2la-d) mot et
omrade hvor det ved mangel av et stregmningsstyreelement
(14, 15, 2la-d) observeres en strgmning som er bremset ned
i forhold til kjernestregmningen.

17. Buffertank ifelge krav 15 eller 16,
karakterisert ved at stremningsstyreelemen-
tet (14, 15, 2la-d) er anordnet i et omrade av kompensa-
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sjonskammeret (5) hvor stregmningen gjennom kompensasjons-
kammeret (5) har en kraftig krumning.

18. Buffertank ifelge et hvilket som helst av de foregaen-
de krav, :

karakterisert ved at kompensasjonskammeret
(5) har et stremningstverrsnitt som danner i det minste et

hjsrne.

19. Buffertank ifelge krav 18,

karakterisert ved at stremningsstyreelemen-
tet (14, 15, 2la-d) er anordnet i hjerneomradet, og hjsrne-
stremningen dannet ved stremning gjennom kompensasjonskam-—
meret (5) gjeres uniform av stremningsstyreelementet (14,
15 21la-d).

20. Buffertank ifglge et hvilket som helst av de foregaen-
de krav,

karakterisert ved at stremningsstyreelemen-
tet (14, 15, 2la-d) er anordnet pd kompensasjonskammerets
vegg som er motsatt rettet av polymersmelteinnlepsapningen
(3) og/eller polymersmelteutlgpsapningen (4).

21. Buffertank ifelge krav 20,

karakterisert ved at stremningsstyreelemen-
tet (14, 15) har i hovedsak form av en fortrinnsvis radiell
symmetrisk nese orientert mot strgmningsinnlgpsapningen
(3).

22. Buffertank ifelge krav 20 eller 21,
karakterisert ved at nesen er anordnet pa
stempelet (8).

23. Buffertank ifplge et hvilket som helst av de foregden-
de krav,

karakterisert ved at stremningsstyreelemen-
tet er i hovedsak konstruert i form av et blad eller en

vinge.
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24. En utrustning omfattende en ekstrusjonsmaskin for ut-
pressing av polymersmelte, i det minste en pumpeinnretning
for transport av polymersmelte til ekstrusjonsmaskinen, og
en buffertank,

karakterisert ved at buffertanken er konst-
ruert ifglge et av de foregdende krav.
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