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L 134736

Foreliggende oppfinnelse angdr en anordning for kontinu-
erlig fremstilling av en rgrformet nettstruktur ved egstrudering av
en termoplast i plastisk tilstand gjennom et munnstykke, hvis &pninc
forandres periodisk og hvor en verktgydel under anlegg mot en annen
verktgydel danner kanaler for ekstrudering av et sett triddannende,
nedadrettede strgmmer.

En fremgangsmdte ved kontinuerliqg fremstilling av ark og
rér med nettstruktur og et apparat dertil er allerede kjent, hvor
der anvendes en kontinuerlig ekstrudering av materialet gjennom to
sett dyser som flyttes i forhold til hinannen pd tvers av ekstru-
deringsretniﬁgen. Disse to sett diser danner samtidig to uavhen-
gige oy ved siden av hinannen liggende baner av ekstruderte trdder,
idet tradene i den ene bane ved spontan klebing bindes lokalt til
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trdder i den annen bane ndr dysene i det ene sett faller sammen
med dysene i det annet sett, hvorved der dannes “knuter” i nett-
verket; nettverket kan derfor aldri f4 ensartet tykkelse fordi
"knutene" har en tykkelse som bare er litt mindre enn den dobbelte
tykkelse av hver ekstrudert trdd. Dette representerer en ulempe
ved visse anvendelser (fiskenett). Dessuten er konstruksjonen med
to sett dyser meget kosfbar.

Oppfinnelsen tillater under meget fordelaktige\betingelser
fremstilling av ark, plater eller r¢r med nettformet, og mer gene-
relt, gjennomhullet struktur som ogsd har en ensartet tykkelse ved
krysningspunktet av de band eller trdder som danner nettverket (ikke
noen stgrre tykkelse ved "knutene" i dette nettverk). Den lavere
produksjonspris for de ifglge oppfinnelsen fremstilte gjenstander
har sin arsak i de enklere midler som brukes ved fremstillingen.

Oppfinnelsen muliggjg¢r generelt en meget billig fremstil-
ling av profildeler med et hvilket som helst tverrsnitt og med gjen-
nomhullet struktur.

Anordningen if@lge oppfinnelsen utmerker seg ved at minst
den ene verktgydel er anordnet forskyvbar langs en rett 1inje‘fra en
lukkestilling, i hvilken der bare dannes trdder, til en apningsstil-
ling, i hvilken ogsd eller i stedet dannes en ring henholdsvis
ringdeler som tilveiebringer innbyrdes forbindelser mellom tradene
i tr&dsettet.

Dette og andre trekk ved oppfinnelsen vil fremgd nermere
i det fglgende under henvisning til tegningene som gjengir flere
utfgrelseseksempler.

Fig. 1 viser i snitt etter et diametralplan en utfgrelse
av anordningen som omfatter en fast sylindrisk dyse, rundt hvilken
en ringformet konsentrisk dyse kan gli, fig. 2 viser, sett nedenfra
og i perspektiv, de to dyser i det pd fig. 1 viste apparat, fig. 3
viser i snitt, etter et diametralplan, en modifikasjon av den pa
fig. 1 og 2 viste anordning og fig. 4 - 6 viser en annen utfgrelse
av apparatet for ekstrudering av r¢r med nettstruktur og rektangu- :
lert tverrsnitt; fig. 7 og 8 visér iEtverrsnitt henholdsvis i snitt
etter linjen VIII - VIII pa fig. 7 en annen utfgrelse av anordnin-
gen ifglge oppfinnelsen og ffg. 9 og 10 viser to forskjellige funk-
sjoneringsfaser for en annen utfgrelse av anordningen ifglge opp-

finnelsen med to ekstruderingsdyser.

De forskjellige figurer viser bare to organer som er abso-
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lutt ngdvendige for forstlelse av oppfinnelsen, idet de ikke viste
organer er Kjent og deres kombinasjon med de viste organer ikke
byr p& noen tekniske vanskeligheter.

FPig. 1 og 2 viser en anordning ifglge oppfinnelsen for
ekstrudering av materialet til r¢r, begrenset til de deler ved
hvilke apparatet skiller seg fra andre kjente apparater av samme
art. Anordningen omfatter en fast verktgydel i form av en dyse 21
utformet som et rotasjonslegeme om sin akse 22. Dens nedre del om-
fatter en ringformet, konisk, slipt overflate 23 som divergerer i
retning nedad. En ringformet del eller sylinder 24 er knyttet til
dysen 21, sarlig ved 24', 0og begrenser sammen med den slipte over-
flate 23 en ringformet ekstruderingskanal 25 som skr&ner nedad i
akseretningen og hvis ¢vre ringformede innlgp mates fra et 6gsé
ringformet fordelingskammer 26 som ved det viste eksempel bestdr av
et spor dannet i dysen 21 over den slipte overflate 23; dette spor
er langs sin omkrets lukket av den ringformede del 24. Det materi-
ale som skal ekstruderes, ' innfgres i passende fysikalsk tilstand
gjennom den @¢vre ende av en kanal 27 anordnet aksialt i den del av
dysen 21 som ligger over fordelingskammeret 26. Radiale kanaler 28
bringer den aksiale kanal 27 i forbindelse med det ringformede kam-
mer 26 for &8 innfgre i kanalen det materiale som skal ekstruderes.
En annen og bevegelig verktpydel har ogsd form av en dyse 29 dannet
av en ring som er montert rundt den nedre ende av den- -faste dyse 21
over den nedre kant av den slipte overflate 23, sdledes at den kan
gli fritt rundt ringen 24 som er forbundet med dysen 21. Ved det
viste eksempel er den bevegelige dyse 29 fast forbundet med en ring
29', til hvilken den f.eks. er festet ved hjelp av bolter 30 og som
kan gli rundt de midtre og @gvre partier av den faste dyse 21, like-
ledes i aksens 2 retning. Den nedre ende av den bevegelige dyse 29
har en ringformet, slipt overflate 23', ved hjelp av hvilken dysen
29 kan komme i tett bergring med den faste dyses 21 slipte over-
flate 23, eller i det minste med dens nedre kant. I dysens 29
slipte overflate 23' er der anordnet radiale furer 31 eller kanaler
med et mot den slipte overflate &pent tverrsnitt. En opphetnings-
mantel 46, f.eks. best8ende av en elektrisk motstandsspole, er an-
ordnet rundt den bevegelige dyse 29 og den med dysen fast forbundet
ring 29', sdledes at denne dyse, og som fglge av varmeledningen
ogs& den faste dyse 21, bringes pd en temperatur som ligger nar
materialets ekstruderingstemperatur i det tilfelle at denne tempe-

ratur er hgyere enn omgivelsestemperaturen. Anordningen omfatter

v
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' dessuten organer som lar den bevegelige dyse 29 og den med dysen
fagst forbundne faste ring 29 passere periodisk ved glidning rundt
den faste dyse 21 i retning av aksen 22, fra en stilling i |hvilken
dysens 29 slipte overflate 23' star i bergring med den tilsvarende
slipte overflate 23 av dysen 21, til en annen stilling som ved det
viste eksempel ligger over den fgrste stilling og i hvilken de
slipte overflater 23 og 23' av de to dyser befinner seg i en til-
strekkelig avstand for fullstendig & frigjdre utlgpet i den ring-
formede kanal 25.

Fremstillingen av et rgr med rektangulzre masker ved
hjelp av det ovenfor beskrevne ekstruderingsapparat skjer p& fol-
gende madte. Hver gang de to verktgydeler eller dyser 21 og>29 er
i bergring med hinannen med sine slipte overflater 23, 23' sdledes
at utlgpet fra den ringformede kanal 25 er lokalt avstengt av mel-
lomrommene mellom dysens 29 tverrgdende kanaler 31, blir det mate-
riale som innfgres fra fordelingskammeret 26, utelukkende ekstrudert
gjennom de tverrgdende kanaler 31 og danner derved lineazre elemen-
ter, sdsom stenger, strenger, band, trdder, osv. alt etter disse
line®re elementers tverrsnittsdimensjoner, og derved av tverrsnitts-~
dimensjonene av de tverrgdende kanaler 31. Under virkningen av
tyngdekraften danner disse forskjellige lineare elementer som for-
later de tverrgdende kanaler 25, en bane av langsgdende parallelle
elementer 32, 32' som har et lukket tverrsnitt. NAar dysenes 21 og
29 slipte overflater 23, 23' derimot befinner seg i tilstrekkelig

'innbyrdes avstand p& grunn av lgftingen av dysen 29 for helt & fri-
gjgre utlgpet fra den ringformede kanal 25, ekstruderes materialet
gjennom kanalen 25 i form av et ringformet element 33 som ligger i
tverretningen i forhold til de parallelle, lineare elementer 32,
32'. Dette lineare, tverrgdende element 33 sveises til de langsga-
ende lineare elementer 32, 32' i krysningspunktene, dvs. i den ring-
formede kanal 25, eller i det minste i narheten av‘kanalens utlgp.
Som fplge av dannelsen av det tverrgdende lineare element, f.eks.
33, oppnas et r¢r med rektangulare masker T éom P& grunn av at de
samtidig er avgrenset av de langsgdende elementer 32-32' og av de
tverrgdende elementer 33, har en stor dimensjonell stabilitet i
sine langsgdende og tverrgdende retninger.

Det ekstruderte ro¢r T opptas like under utlgpet fra den
ringformedé kanal 25 av en sjablongskive 34 som f.eks. ved hjelp
av en skrue 35 er festet til den nedre ende av dysen 21. Ved & gi

;sjabléﬁéen 35 en form og/ellef dimensjoner som er forskjellige fra
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formen og dimensjonene av rgrtverrsnittet T ved utlgpet av den
ringformede kanal 25, kan man, ved & utnytte den resterende plasti-
sitet av det ekstruderte materiale f¢r det er stivnet, modifisere
fqrmen og eventuelt, gke eller minske rgrets T tverrsnitt. Det er
ogsd mulig & modifisere lengden av det ekstruderte rgr T for stiv-
ningen, f.eks. ved at der utg¢gves et trekk pd de langsgdende elemen-
ter 32, 32', sa@rlig ved at de belastes med vekter.

5

De for stivningen av rgret T ngdvendige midler som bgr
avpasses etter arten av det ekstruderte materiale, er ikke vist pd
fig. 1 og 2, da de er velkjente.

Den beskrevne anordning kan lett forandres til fremstil-
ling av r¢r med gjennomhullet struktur med parallelle, langsgdende,
forskjelligfarvede striper og eventuelt med striper av forskjellig
lengde. Det er da tilstrekkelig & dele det ringformede .fordelings-
kammer 26 opp 1 et tilsvarende antall rom, hvorav hvert mates gjen-
nom kanaler, sdsom 27 og 28, som er innbyrdes uavhengige og har

forskjelligfarvet materiale som skal ekstruderes.

Da kanalene 31 som dysen 29 er forsynt med, har et &pent
tverrsnitt, idet deres slipte overflate 23', ndr dysen 29 inntar
sin @¢vre stilling, fortrinnsvis befinner seg i forlengelsen er den
gpvre vegg av den ringformede kanal 25 dannet av delen 24, passerer
det gjennom den ringformede kanal 25 ekstruderte materiale ogsa
gjennom kanalene 31, siledes at der ikke finner sted noen avbrytel-
se i dannelsen av de langsgdende linezre elementer 32, 32' under
fremstillingen av hvert av de ringformede, tverrgdende elementer 33.
Det rgr som fremstilles ved hjelp av den pd fig. 1 og 2 viste anord-
ning, har med andre ord i hver av maskeknutene et tverrsnitt hvis
flate svarer omtrent til summen av tverrsnittsoverflaten av de
lineare elementer henholdsvis av det langsgdende og tverrgaende
element som krysser hinannen i knuten. Dannelsen av de langsgéende
elementer 32, 32' kan derimot ved passende midler avbrytes under
dannelsen av hvert av de tverrgdende elementer 33, av hvilke midler
f.eks. bestdr av en ring 36 som stenger utlgpene fra-de tverrgéende
kanaler 31 i dysen 29 nadr denne dyse befinner sed i sin ¢vre stil-
ling. Denne utfgrelse gjgr det ogsd mulig & fremstille r¢r med

ensartet tykkelse, ogsd ndr det gjelder maskeknutene.

Ved det viste eksempel er bredden av hjelpekanalen 25
avhengig av avstanden mellom den nedre kant av delen 24 og dysens
Zlfslipte overflate 23. Denne bredde kan derfor endres enten ved
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at delen 24 gjgres bevegelig i forhold til dysen 21 i retniﬁé av
aksen 22, eller ved at delen 24 erstattes med en annen del med en
annen aksial lengde. Ved denne utfgrelse er det ogsa mulig & inn-
Stille tykkelsen av hvert av de lineare, tverrgiende elementer 33
til den ¢nskede verdi. Deét er selvsagt mulig & forbinde delen 24 .
fast med dysen 21, i hvilket tilfelle bredden av hjelpekanalen 23
vil vere konstant.

De to dyser 21 og 29 kan ogsd fastholdes i en slik rela-
tiv stilling at utlgpet fraﬂden ringformede kanal 25 hele tiden er
fritt, hvorved der kan ekstruderes et helt r¢r. De lineare elemen-
ter som da ekstruderes gjennom de tverrgdende kanaler, sisom 31, i
de to dyser 21 og 29 eller bare gjennom den ene av dem, danner da
uavhrudte langsgiende fremspring pd minst &n av de motstdende over-
flater av det hele r¢r. Der kan da brukes forskjellige materialer
til ekstrudering av det hele rgr og de langsgdende fremspring. Den
samme mulighet eksisterer forgvrig i det generelle tilfelle av rgr
med masker som er forsynt med langsgdende striper av forskjellige
stoffer. Dersom utlgpet fra den ringformede kanal hele tiden er
fritt, kan man ogsd eventuelt anordne midler som periodisk forand-
rer utl¢psbrédden av den ringformede kanal, sdledes at der i det
minsté'pé den ene av overflatene av det hele, ekstruderte rg¢r kan
dannes kontinuerlige fremspring som er tverrgdende i forhold til de
parallelle kontinuerlige fremspring dannet av de tverrgdende kana-

Jler.

Rgrene med gjenncmhullet struktur, serlig med gitterfor-
met struktur, som er fremstilt ved ekstrudering ved hjelp av den pa
fig. 1 og 2 viste anordning, s@rlig av syntetisk materiale, kan
kuttes i lengderetning og trykkes flat til ark. Disse to operasjo-
ner kan eventuelt utfgres f¢r stgrkningen av materialet ndr det
gjéider et syntetisk, forholdsvis stivt materiale. Selve rgrene
kan f.eks. brukes til fremstilling av en slags sekker ved at i det
" minste den ene av deres ender lukkes ved hjelp av en hvilken som
helst kjent metode, s&rlig ved sveising fgr materialet stivner, ved

klebing, hefting osv.

En'nettstruktur med tette masker kan fremstilles pad den
beskrevne mdte av et hvilket som helst ekstruderbart materiale,

nemlig

‘ 1) av syntetiske materialer, sarlig termoplastiske og
vafﬁeherdnende materialer, f.eks. naturlig eller syntetisk gummi;
i det féféte tilfelle blir det termoplastiske materiale opphetet i
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ekstruderingsanordningen til mykningstemperauren, deretter bratgt

7

avkjglt under dysen 21, f.eks. ved neddykking i en vaske,.wed inn-
virkning av en kold luftstrgm osv.; dysene 21 og 24 blir s3 for-
trinnsvis bragt til ekstruderingstemperaturen ved hjelp av kjente
midler som det er overflgdig & beskrive, idet dysen 21 da fortrinns-
vis er utfgrt av et godt varmeledende metall;

2) av i vdt tilstand uttrekkbare materialer, sdsom vis-
kose, som kan ekstruderes kaldt, idet herdingen under dysen 21 skjer

ved neddypping i eller pulverisering av et egnet produkt;
3) av glass;

- 4) av metaller eller deres legeringer i pastaformet eller
smeltet tilstand. )

Ved den pd fig. 3 i snitt etter et diametralplan viste
utfgrelse av anordningen ifglge oppfinnelsen er det dysen 21 som
har ringform, idet dens glatte slipte overflate 23 er utformet som
en sone av et omdreiningslegeme. Den bevegelige dyse 29 er derimot
anbragt i midten av den faste ringformede dyse 21 sd dens slipte
overflate 23, som likeledes er utformet som en sone av et omdrei-
ningslegeme, kan bringes i tett kontakt med den slipte overflate
23 av dysen 21 ved en bevegelse i retning av pilen 22', dvs. i ret-
ning av den felles akse for de to dyser 21 og 29. Den bevegelige
dyses 29 slipte overflate 23' er forsynt med kanaler med &pent
tverrsnitt, s®rlig med halvsirkelformet tverrsnitt 31, og en enkel
kanal 31' med stgrre, f.eks. rektangulart tverrsnitt. Materialet
innfgres i det ringformede fordelingskammer 26 gjennom kanalen 28
i en for ekstruderingen passende fysikalsk tilstand. N&r dysen 29
inntar sin ytre laveste stilling, i hvilken den slipté overflate
23" er i bergring med den faste dyses 21 slipte overflate 23, blir
det i fordelingskammeret 26 innfgrte materiale utelukkende ekstru-
dert gjennom kanalene 31, 31' og danner de vertikale stenger 38 ag
det vertikale stgrre badnd 38'. N&r den bevegelige dyse 29 derimot
inntar den pd fig. 3 viste stilling, i hvilken de to dysers slipte
overflater 3 og 3' befinner seg i en innbyrdes avstand, dannes der
mellom dem et ringformet trangt mellomrom 39. Det materiale som
innfgres i det ringformede fordelingskammer 26 ekstruderes ikke
bare gjennom kanalene 31, 31' og danner de lineere vertikale elemen-
ter 38, 38', men det ekstruderes ogsd gjennom de ringformede mellom-
rom 39 og danner et ringformet lineart element, sdsom 40. De for-

skjellige ringformede elementer, sésom 40, som suksessivt dannes
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under hver periodisk‘épnipg av mellomrommet 39 som f¢lgé av den

oscillerénde.hevegelse;éﬁ den bevegelige dyse 29 i pilens 22' ret-
ning, blir ved sine krysningspunkter sveiset sammen med de verti-
kale elementer 38, 38', sdledes at de danner et r¢r med gitterfor-
met struktur og sirkelformet tverrsnitt. Ved & kutte dette rg¢r

'langs bandets 18 midtre lengdeakse, og ved & folde r¢ret ut, kan

der fremstilles en ramme med hele kantpartier som omgir en nettfor-
met struktur. Disse to operasjoner kan ogsd utfgres fgr materialet
er stgrknet.

Ved den pd fig. 4 - 6 viste utfgrelse har den faste dyse
21 ogsd sluttet kontur, i dette tilfelle rektangular kontur. I den

slipte overflate 23 er der anordnet tverrgdende kanaler 31, 31' som

s2rlig adskiller seg ved sin form og ved dimensjonene av sine tverr-

snitt. Den bevegelige dyse 25 har ogsa en rektanguler kontur, men
der er ikke anordnet noen tverrgdende ekstruderingskanal i den
periferiéke, slipte overflate 23' som er sidledes utfgrt at den kan
komme i tett kontakt med dysens 21 slipte overflate 23 nar dysen 29
inntar sin nedre ytterstilling. Materialet innfgres gjennom en led-
ning 28 i en ringformet renne 26, hvorfra det passerer gjennom
ekstruderingskanalene 31, 31' og eventuelt ogsd gjennom mellomrom-
met ﬁellom de to dyser 21 og 23. Den pd fig. 5 med strekede linjer
viste firkant 41 representerer den nedre kontur av den bevegelige
dyse 29 ndr dens slipte overflate 23' er i bergring med den faste
dyses 21 slipte overflate 23. Materialet ekstruderes sdledes konti-
nuerlig gjennom mellomrommene 42, 42' og danner to motstdende hele
vegger 43 og 43' i et rgr med gjennomhullet struktur T, som er ¥vist
pd fig. 6 i siitt etter et langsgdende plan; disse to hele vegger
43, 43' er forbundet med hinannen over to gittervegger, hvorav bare
den ene kan sees pd fig. 6. Hver av disse gittervegger bestar av
linexre vertikale elementer 44, 44' som ekstruderes kontinuerlig
gjennom kanalene 31, 31', og av line®re horisontale elementer 45
som ekstruderes gjennom det mellomrom som periodisk dannes mellom
de to dysers 21 og 29 slipte overflater 23, 23'. Det sdledes opp-
nadde rgr med rektaggulart tverrsnitt T kan splittes langs en av
sine kanter, eventuelt f¢r stdrkningen. Derved kan man danne kon-
disjoneringskasser, s@®rlig av et syntetisk, forholdsvis elastisk

materiale, som minst omfatter to gittervegger.

Ved den p& fig. 7 og 8 viste utfgrelse av anordningen

har den ene Verkt¢ydel, dysen 51, &pnet ekstruderingskanalene 531,

A B e

535 i de to overflater som kan samvirke med de tilsvarende over-
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flater av den innvendige utsparing i den annen verktgydel, dysen
50, under dennes bevegelse i pilens 55 retning. Derved oppnds et
slags r¢r med rektangulart tverrsnitt som er forsynt med to hele
motstéende sider 61 som er ekstrudert kontinuerlig gjennom mellom-
rommene med konstant bredde 64, 64', og to andre gitterformede
sider er dannet som en ramme, idet deres horisontale elementer 8
bare er hgydeforskjgvet, som vist p& fig. 8. En plate 13 med rek-
tangular ringspalte er anordnet under dysene 50 og 51 (fig. 8) for
& gjore tykkelsen av det ekstruderte rg¢r regelmessig. Ved & splitte
rgret langs en av dets kanter, kan man oppnd et kondisjoneringsele-
ment, s@rlig av syntetisk elastisk materiale.

Ved den pd& fig. 9 69 10 viste utfgrelse av anordningen
er bare dysen 50 forsynt med ekstruderingskanaler 53 som er i det
vesentlige parallelle med den relative bevegelsesretning av de to
dyser 50 og 51 og med innfgringsretningen for det ekstruderte mate-
riale 2. I den relative stilling som er vist pad fig. 9, blir mate-
rialet utelukkende ekstrudert gjennom kanalene 53 og danner sdledes
lineare parallelle (vertikale) elementer 6. I den relative stilling
som er vist pd fig. 10, blir materialet dessuten ekstrudert gjennom
den mellom de to dyser 50 og 51 avdekkede spalte og danner et enkelt
linezrt (horisontalt) element 8. Det vil forstdes at passende, ikke
viste, midler kan anordnes for & avbryte dannelse av de parallelle
elementer.

Patentkravw

1. Anordning for kontinuerlig fremstilling av en r¢rformet
nettstruktur ved ekstrudering av en termoplast i plastisk tilstand
gjennom et munnstykke, hvis dpning forandres periodisk og hvor en
verktgydel under anlegg mot en annen verkt@gydel danner kanaler for
ekstrudering av et sett trdddannende, nedadrettede strgmmer,
karakterisert ved at minst den ene verktgydel (29,
fig. 1, 3, 4; 51, fig. 7 - 10) er anordnet forskyvbar langs en rett
linje fra en lukkestilling, i hvilken der bare dannes trdder (32,
fig. 1; 38, fig. 3; 44, fig. 6; 6, fig. 8 - 10), til en &pnings-
stilling, i hvilken ogsd eller i stedet dannes en ring (33, fig. 1;
40, fig. 3; 45, fig. 6) henholdsvis ringdeler (8, fig. 8 - 10) som
tilveiebringer innbyrdes forbindelser mellom tradene i tradsettet.

2. Anordning i henhold til krav 1, k a rakterisert
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ved at bevegelsen av verktgydelene (21, 29, fig. 1, 3 - 6) skjer
Ved en gjensidig aksial forskyvning, av hvilke verktgydeler i det
minste den ene er utformet med ekstrusjonskanaler (31, fig. 1 - 6).

3. Anordning i henhold til krav 1 eller 2, karakte~-
risert ved at den ene verktgydel er en sylinder (24, fig. 1,
2), ved hvis nedre ende der munner ut en ringformet passasje (26,
fig. 1) som periodevis kan dekkes av den nedre ende av en rgrformet
verktgydel (29, fig. 1, 2) som er anordnet rundt sylinderen (24) og
har utsparinger (31) som begrenser kanalene, gjennom hvilke de tréad-
dannende strgmmer presses ut. '

4. Anordning i henhold til krav 1 eller 2, karakte -
r i s er t ved at kanalene er dannet av utsparinger (31, fig. 3)
i omkretsen (23') av en verktgydel (29) som er aksialt Sorskyvbar

innenfor den nedre flate (23) av en fast anordnet verktgydel (21).

5. Anordning i henhold til krav l, karakterisert
ved at den ene verkt¢ydei (51, fig. 7, 8) som begrenser en del av
hver kanal (531, 532), er anordnet innenfor den annen, faste verk-
tgydel (50) og bevegelig pd tvers av denne verktgydel.

6. Anordning i henhold til krav 5, karak terisert
ved at kanalenes vegger er delvis begrenset av utsparinger (531,
532) i den bevegelige verktgydel (51) og delvis av den faste verk-
t@ydels (50) innervegg.

7. Anordning i henhold til krav 5 og/eller 6, k a r a k -
teriserxrt ved at en kalibreringsplate (13) er anordnet under
kanalenes (534, 53,) apninger for & tilveiebringe en nettstruktur

med jevn tykkelse.
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