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Patentanspriiche:

1.

10.

Verfahren zur Dreifachextrusion von Plastschichten in Form von Umﬁﬁllungen elektrischer Leiter
unter Verwendung eines Hauptextruders mit einem Einfachspritzkopf, einer darin befindlichen
Patrone mit einem angeformten Massestromverteiler und von zwei Zusatzextrudern zum
Herstellen von diinnen Plastschichten, gekennzeichnet dadurch, dal® von den beiden
Zusatzextrudern (3; 4) am Halsstiick (2) des Hauptextruders (1) diinne Plastschichten (9; 11)
eingebracht und durch eine speziell ausgebildete Vorrichtung so verteilt werden, dal? die
Plastschicht (11) auf der Oberfléche der Kabelader und die Plastschicht (3) auf der dem Leiter (10)
zugewandten Seite angeordnet ist und beide Plastschichten (9; 11) wéhrend des kontinuierlichen
Fertigungsprozesses (iber eine Umschaltvorrichtung (5) austauschbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Plastschicht (11) eine andere Farbe
als die Plastschicht (9) aufweist. -

Vlerfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet dadurch, daf} die Plastschicht (11) die gleiche Farbe
wie die Plastschicht (9) aufweist und die Plastschichten (9; 11) halbleitende Eigenschaften besitzen.
Verfahren nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daB die farbige Plastschicht (9) von
der auf der Oberfldche der Isolierhiille befindlichen Plastschicht (11) vollig abgedeckt und damit
von auflen unsichtbar gestaltet ist,

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB3 die aufzubringende

Plastschicht (9) wahrend der Extrusion im Halssttick (2) in der Mitte des Plaststranges als Streifen
ausgebildet, der in der Breite schmaler als der Durchmesser (D) des Plaststranges bemessen ist.
Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daR der Streifen der aufzubringenden
Plastschicht (9) im Spritzkopf (8) des Hauptextruders (1) asymmetrisch nach beiden Seiten
aufgeteilt wird.

. Vorrichtung zur Dreifachextrusion von Plastschichten mittels eines Eintauchspritzkopfes,

gekennzeichnet dadurch, daR im Halsstiick (2) des Hauptextruders (1) hintereinander
hilsenférmig ausgestaltete Einsétze (12; 14) mit Kanalen (13; 15) zur Aufteilung der Plastschichten
(9; 11) enthalten sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet dadurch, daR die Kanale (13; 16) in den Einsétzen
(12; 14) jeweils von der Eintritts6ffnung nach zwei Seiten symmetrisch ausgebildet sind und
gleiche Wegstrecken aufweisen.,

Vorrichtung nach den Anspriichen 7 und 8, gekennzeichnet dadurch, daB die Kanéle (15) im
Einsatz (14) zur Herstellung der Plastschicht (9) in einem rechteckigen Schlitz (17) im Zentrum
muinden.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 9, gekennzeichnet dadurch, daf die Einsétze (12; 14) im
Halsstiick (2) des Hauptextruders (1) unterschiedliche Kanalfiihrungen besitzen und diese mit der

_Umschaltvorrichtung (5) korrespondieren.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Dreifachextrusion mit einem Einfachspritzkopf, varzugsweise zur
Herstellung von diinnen Plastschichten fiir die farbliche Kennzeichnung von extrudierten Plasthiillen von Kabeladern.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es ist bekannt, dia Kabeladern von Plastkabeln farblich zu kennzeichnen. In den meisten Féllen wird die gesamte Isolierhiille der
Kabelader eingefarbt. Das geschiaht dadurch, dad dem Extruder entweder direkt farbiges Granulat oder naturfarbiges Granulat
mit Farbkonzentiat als Gemisch zugefiihrt wird. )

Da lichtechte Farben fiir Plaststoffe relativ teuer sind, wurde nach Méglichkeiten gesucht, durch die Extrusion dinner
Farbschichten iiber der Isolierhiille Farbkonzentrat oder Farbe fiir Plaststoffe einzusparen. Das erfolgt ausnahmslos Giber
sogenannte Doppelspritzkdpfe. Dabei sind an einem gréBeren Extruder einzelne oder mehrere kleinere Zusatzextruder in der
Weise angeschlossen, daR beispielsweise zwei Einspritzképfe hintereinander angeordnet und in einem Spritzkopf vereinigt sind.
Aus der WO-0S 87/02932ist zu eninehmen, dafd zwei Extruder die Plastmassen einem Spritzkopfzufiihren, Ein elektrischer Leiter
wird darin it einer extrudierten austauschbaren Umsteliungsfarbschicht und Deckschicht ummantelt. Der MassefluB fir die
beiden Plas.schichten erfolgt tiber komplizierte FlieRkanéle, so daB die beiden Schichten gleichm&Rig iber den Umfang der
Kabelader verteilt werden. Nachteilig ist dabei, daB bei Farbumstellung des Farbzusatzextruders liber einen lingeren Zeitraum
ein Farbgemisch auf die Kabelader extrudiert wird. Derartige Kabeladern sind nicht 2u verwenden und fallen als Abfall an.
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Es ist weiterhin aus der DE-OS 3735279 bekannt, da3 an einem Extruder eine gleichbleibende Grundschicht auf einen
elektrischen Leiter extrudiert wird. Von einem am Spritzkopf angeordnstem Zusatzextruder wird gleichzeitig eine variable
farbige Deckschicht iiber der Grundschicht aufgebracht. In &hnlicher Weise kann mit zwei wahlweise zuschaltbaren
Zusatzextrudern auf einer gleichbleibenden Grundschicht eine farbige variable Deckschicht aufgebracht werden. Uber eine
Umschaltvorrichtung ist der zweite Farbzusatzextruder zuschaltbar. Jeder Farbzusatzextruder kann aber auch im Bedarfsfall
freigeschaltet werden. Dadurch ist es maglich, die gewiinschte Farbschicht unabhéngig von der laufenden Produktion
vorzubereiten.

Als nachteilig ist zu betrachten, daR der abgetrennte Extruder auf eine neue Farbmischung umgestelit werden muB. Die
ausgetragene Plastmasse ist aufzufangen und entweder so als Regenerat aufzubereiten, daf sie weiterverarbeitet werden kann
oder es fallt zusatzlicher Abfall an.

Es ist auBerdem zu beriicksichtigen, daR der zugeschaltete Extruder erst nach einer gewissen Zeit sein inneres
Temperaturgleichgewicht und damit eine konstante Ausstof8leitung erreicht. Nach dem Umschalten besteht die Gefahr der
Unterschreitung der Wanddicken. Ferner kann das stdndige Abschalten, Zuschaiten, Auiheizen und Abkiihlen des
Farbzusatzextruders, insbesondere an PVC-isolierten Kabeladern, zu Verbrennungserscheinungen der Plastmasse fiihren. Die
Oberfliche der Isolierhiille ist dann qualitdtsgemindert. In solchen Fallen muB die Preduktionslinie angehalten und der
betreffende Extruder demontiert und gereinigt werden. Solche Arbeiten sind mit erheblichen Material- und Arbeitszeitverlusten
verbunden.

Es ist noch zu erwihnen, daB natiirlich die maschinentechnischen Ausriistungen kompliziert aufgebaut und teuer sind.

Ziel der Erfindung

Esist Ziel der Erfindung, die Material- und Arbeitszeitverluste bei der Farbumstellung des abgetrennten Extruders entscheidenc
zu verringern und qualitdtsmindernde Faktoren weitestgehend auszuschlieRen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Dreifachextrusion mit einem Einfachspritzkopf
z2u schaffen, bei dem der notwendige Farbwechsel an Zusatzextrudern im kontinuierlichem Fertigungsproze erméglicht und
damit das thermische Gleichgewicht in der Extruderanlage erhdht wird.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe dadurch geldst, daR bei der Herstellung von den beiden Zusatzextrudern am Halsstiick
des Hauptextrudere diinne Plastschichten eingebracht und diese durch eine speziell ausgebildets Vorrichtung so verteilt werden,
daB eine Plastschicht auf der Oberfliche der Kabelader und eine andere Plastschicht auf der dem Leiter zugewandten Seite
angeordnet ist. Die beiden Plastschichten sind wihrend des kontinuierlichen Fertigungsprozesses Giber eine speziell
ausgsbildete Einrichtung austauschbar.

Die Plastschicht auf der Oberflache der Isolierhiille weist in der Regel eine andere Farbe als dia Plastschicht auf der dem Leiter
zugewandten Seite der Isolierhiille auf.

Esist aber auch denkbar, daB dis Plastschicht auf der Oberfléche der Isolierhiille die gleiche Farbe wie die Plastschicht auf der
dem Leiter zugewandten Seite besitzt.

Das ist besonders dann sinnvoll, wenn die beiden Plastschichten halbleitende Eigerschaften besitzen und feldsteuernde
Funktionen erfllen sollen.

Zur eindeutigen Kennzeichnung der Kabeladern ist es bei untgerschiedlichen farbigen Plastschichten notweindig, daB die farbige
Plastschicht auf der dem Leiter zugewandten Seite von der auf der Oberfliche der Isolierhiille befindlichen Plastschicht véllig
abgedeckt und damit von auRen unsichtbar gestaltet ist,

Die auf der dem Leiter zugswandten Seite aufzubringende Plastschicht wird wéhrend der Extrusion im Halsstiick in der Mitte des
Plaststranges als Streifen ausgebildet, der in der Breite schmaler als der Durchmesser des Plaststranges bemessen ist.

Der Streifen der aufzubringenden Plastschicht wird im Spritzkopf des Hauptextruders symmetrisch nach beiden Seiten aufgeteilt.
In der erfindungsgemifBen Vorrichtung sind am Halsstiick des Hauptextruders zwei Zusatzextruder und damitim Halsstiick auch
hintereinander zwei hiillsenférmig ausgestaltete Einsiitze mit Kanilen zur Aufteilung der Plastschichten enthalten.

Die Kanile in den Einsiitzen sind jeweils von den Eintrittsffnungen aus betrachtet nach zwei Seiten hin symmetrisch ausgebildet
und sie weisen die gleiche Wegstrecke auf.

Im Einsatz zur Herstellung der Plastschicht an der dem Leiter zugewandten Seite miinden die Kanale im Einsatz im Zentrum in
einen rechteckigen Schlitz,

Die beiden Einsitze im Halsstiick des Hauptextruders besitzen unterschiedliche Kanalfiihrungen und korrespondieren mit einer
Umschalteinrichtung.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert werden. In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigen

Fig.1: eine Prinzipdarstellung der Anordnung der Zusatzextruder am Hauptextruder

Fig.2: eine Prinzipdarstellung des Verfahrens zur Dreifachextrusion an Hand von Querschnittsbildern mit verschiedenen
Farbwechseln

Fig.3: eine Darstellung des Halsstiickes und Spritzkopfes des Hauptextruders im Schnitt

Fig.4: einen hiilsenférmigen Einsatz 2um Einbringen elner Plastschicht auf der dem Leiter zugewandten Seite im Schnitt

Fig.5: den Einsatz nach Fig.4im SchnitA-A

Fig.6: den Einsatz nach Fig.4im Schnitt B - B.
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Am Hauptextruder 1 mit dem Halsstiick 2 sind die Zusatzextruder 3; 4 angeschlossen. Wihrend der Hauptextruder 1 stets die
naturfarbende Plastmasse fir die Isolierhille der Kabelader extrudiert, werden die Zusatzextruder 3; 4 zur Herstellung von
extrem diinnen farbigen Plasthiillen verwendet. Die farbige Plastmasse wird von den Zusatzextrudern 3; 4 liber eine
Umschaltvorrichtung 6 und die Einsitze 6; 7 dem Spritzkopf 8 zugefiihrt. Dabei kann wechselweise beispielsweise eine farbige
Plastschicht9 auf der dem Leiter 10 zugewandten Seite und eine andere farbige Plastschicht 11 auf der Oberfliche der Isolierhiille
aufgebrachtwerden, wie dcsin Fig. 2im Prinzip in einzelnen Arbeitsschritten dargestelltist. In der Phase a wird der Dauerbetrieb
einer blau gekennzeichneten Kabelader gezeigt, Der Zusatzextruder 3 férdert zu diesem Zeitpunkt eine naturfarbige
Plastschicht 9und der Zusatzextruder 4 eine blaue Plastschicht 11. In der Phase bist die Vorbereitunig des Farbwechsels von blau
auf braun dargestellt. Dem Zusatzextruder 3 wird braune Plastmasse zugefiihrt. Nach Betétigung der Umschaltvorrichtung §
erfolgtin der Phase c der Farbwechsel von blauer auf brauner Farbe. Der Zusatzextruder 3 arbeitet jetzt fur die Plastschicht 11 und
der Zusatzextruder 4 fiir die blaue Plastschicht 9. Fiir den Dauerbetrieb der braunen Kabelader wird nun entsprechend der
Phase d der Zusatzextruder 4 mit naturfarbiger Plastmasse gespeist. Die Vorbereitung eines weiteren Farbwechsels ist aus der
Phase e zu ersehen, in der dem Zusatzextruder 4 schwarze Plastmasse zugefiihrt wird. Nach erneuter Betétigung der
Umschaltvorrichtung 5kommt es in der Phase fzum erneuten Farbwechsel von braun auf schwarz. Der Zusatzextruder 4 arbeitet
nun wieder wie in den Phasen a und b fiir die kennzeichnende Plastschicht 11, wéihrend der Zusatzextruder 3 die gewechselte
farbige Plastschicht9 an der Unterseite der Isolierhiille aufbringt, Der Dauerbetrieb fiir eine schwarz gekennzeichnete Kabelader
wirdin der Phase g verdeutlicht. Der Unterschied zur Phase f besteht lediglich darin, daf aus materialokonomischen Griinden im
Zusatzextruder 3 die braune Plasimasse durch naturfarbige ersetzt wird.

Diein den Phasen a bis g beschriebenen Vorgéinge lassen sich beliebig wiederholen und auch auf andere Farben anwenden. Aus
den vorstehenden Darlegungen ist erkennbar, daR die Farbwechsel bei kontinuierlichem Betrieb des Hauptextruders 1 und der
Zusatzextruder 3; 4 erfolgt. An den Zusatzextrudern 3; 4 fallen bei Farbwechseln keine An- und Abfahrprozesse mit
Auslaufmassen an. Damit werden materialékonomische und leistungssteigernde Effekte wirksam. AuBerdern wird durch die
kontinuierliche Fahrweise der ExtrudierprozeR und damit die Qualitat der zu fertigen Kabeladern positiv beeinfluf3t.

Es st ferner durchaus denkbar, dal nach dem erfindungsgeméRBen Verfahren auch Kabeladern fiir Mittelspannungskabel
hergestellt werden kénnen. In diesem Falle muB den Zusatzextrudern 3; 4 lediglich elektrisch halbleitende Plastmasse zugefihrt
werden, Die Plastschicht 9 dient dann als Leiterglittung und die Plastschicht 11 als Aderschirm.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist in Fig.3 dargestellt. Im Halsstiick 2 des Hauptextruders 1 ist an der dem Spritzkopf 8
zugewandten Seite ein hiilsenformiger Einsatz 12 mit Kanélen 13 eingesetzt. Die Kanéle 13 im Einsatz 12 sind so gestaltet, dall
auBerhalb des Halsstiickes 2 eine Verbindung zur Umschaltvorrichtung 5 besteht und innerhalb des Halsstiickes 2 die
Plastschicht 11 geformt und dem Spritzkopf 8 zugefiihrt wird, An der dem Spritzkopf 8 abgewandten Seite ist im Halsstiick 2 ein
weiterer Einsatz 14 mit Kanélen 15 eingesetzt. Obwohl der Einsatz 14 anders als der Einsatz 12 gestaltetist, besteht auch zwischen
dem Einsatz 14 und der Umschaltvorrichtung 6 eine Verbindung. Durch diese Verbindung wird gewihrleistet, dafd von einen der
beiden Zusatzextruder 3; 4 die Plastmasse fiir die Plastschicht 8 dem Einsatz 14 mit den Kanilen 15 2ugsfiihrt wird. Im Inneren
des Einsatzes 14 ist ein keilf6rmiger Masseteiler 16 angeformt. Da die Extrusion der Plastschicht 9 in der Mitte des Plaststranges
innerhalb des Halsstiickes 2 als schmaler Streifen erfolgt, miissen die Kanile 15 im Einsatz 14 so gestaltet sein, dafd sie in einem
Schlitz 17 enden, wie das aus Fig.6 zu ersehen ist. Es ist noch zu beachten, daB der Schlitz 17 in der Breite B schmaler als der
Durchmesser D des Plaststranges auszubilden ist. Die Plastschicht 9 wird beim Extrudiervorgang ebenfalls dem Spritzkopf 8
zugefiihrt und darin am Masseteiler 18 der Patrone 19 nach beiden Seiten aufgetaeilt.

In der Verbindung mit der Abzugsgeschwindigkeit der Fertigungsanlage und dem Massestrom der Plastmassen entsteht auf
Grund der Stromungsverhaltnisse am Austritt des Spritzkopfes 8 auf dem Leiter 10 eine in sich geschlossene Isolierhiille mitden
Plastschichten 8; 11. Die Dreifachextrusion ist damit an einem Einfachspritzkopf mit vorhandenen maschinentechnischen
Ausriistungen ohne groRen zusétzlichen Aufwand maglich.
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