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Opfindelsen angar et ekstruderingsverktepj af den i kravets

indledning angivne art.

Belagning af ekstruderede profilstrenge eller flade pro-
dukter, f.eks. af termoplastiske formstoffer som poly-
vinylchlorid, udfgres for at opna& foradlede overflader pa
disse produkter. En sadan belazgning g¢r det muligt med
forholdsvis ringe omkostninger at forbedre forskellige af
barematerialets egenskaber, som f.eks. med hensyn til
lysagtheden, vejrbestandigheden, flammemodstandsdygtig-
heden, modstanden mod mekanisk belastning, udseendet af

overfladen, tztheden af overfladen, farven osv.

Ulempen ved de hidtil kendte ekstruderingsvarktejer af den
i indledningen navnte art er, at der ved @ndring af
belagningstykkelsen for det sekundere ramateriale kraves
udskiftning af det ekstra varktej. Endvidere kan dyse-
udmundingen @ndre sig ved rengering af varktejet, og

dermed bliver belagningstykkelsen ungjagtig.

Formdlet med opfindelsen er at tilvejebringe et ekstru-
deringsverktej, der eliminerer de navnte ulemper, og med
hvilket det er muligt at frembringe en savel fuldstendig
som delvis belagning af den ekstruderede profilstrengs
omkreds.

Dette opnds med ekstruderingsvaerktepjet ifelge opfindelsen,
der er ejendommeligt ved den i kravets kendetegnende del

angivne udformning.

P4 denne made er det lykkedes med den ¢nskede ngjagtighed
at opnd den efter behov n¢dvendige indstillelighed og
regulerbarhed af belazgningens tykkelse, idet regulerings-
spaltens dimension er afh®engig af savel den ¢nskede

tykkelse af belagningen som det anvendte ramateriale.
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Opfindelsen forklares narmere i det fo¢lgende wunder

henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 skematisk viser et ekstruderingsanleag,

fig. 2 og 3 et lodret langdesnit gennem et hovedverkteoj
med et hjzlpevaerktej, og disse set forfra,
og

fig. 4 og 5 dele til indstilling af hjalpevarktpjets

reguleringsspalte.

I fig. 1 ses i skematisk form et ekstruderingsanlag til
ekstrudering af profilstrenge. Et ekstruderingsapparat 1
bliver gennem en tilfgrselstragt 20 tilfert materiale til
fremstilling af et profileret emne og frembringer ved
hjzlp af et ekstruderingsverktepj 3 en kerneprofilstreng 2,
der i en efter ekstruderingsvaerktgpjet 3 anbragt kalibre-
ringsindretning 4 bliver kalibreret til den ng¢jagtige
form. I omrédet ved hovedverktpjet 3's hoveddyseudmunding
5 er anbragt et hjzlpeverktpj 6, der leder et sekundaert
materiale fra et sekundert ekstruderingsapparat 19 med
materialetilfgrsel ved 18 til en belagning 8 af Kkerne-
profilstrengen 2; som primermateriale for Kkerneprofil-
strengen 2 kan f.eks. anvendes en polyvinylharpiks, medens
der som et sekundert materiale +til belagningen 8 kan
anvendes et polymethylmethacrylat, der har gode
varmformbar- og ekstruderbarhedsegenskaber, og med en
vilkarlig indfarvning. Den direkte ekstrudering af
belagningen 8 pa den samtidigt ekstruderede kerneprofil-
streng 2 sikrer en god vedhaftning af laget 8 til kerne-
profilstrengen 2, hvilken vedhaftning ogsd modstédr den
efterfglgende kalibrering i kalibreringsindretningen 4,
sdledes at der opnas profilstrenge af stor malngjagtighed
og god kvalitet. Storrelsen af hj=zlpevaerktpjet afhznger
ogsd af omfanget af belzgningen pa den ekstruderede

kerneprofilstreng.

En af fordelene ved fremgangsmaden og det tilhgrende
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apparat ifgplge opfindelsen bestdr deri, at pafgringen af
belagningen og den efterfplgende kalibrering foregar i én
arbejdsgang og i én varktgjsenhed.

I fig. 2 og 3 er vist en udfgrelsesform for hjzlpevark-
tpjet 6 sammen med hovedvarktpjet 3. Tilfgrselen af det
sekundzre materiale fra ekstruderingsapparatet 19 foregar
vinkelret pa ekstruderingsretningen for kerneprofil-
strengen 2. Hjzlpevarktpjet 6 er derfor ogs& anbragt
vinkelret pa& hovedvarktpjet og pd& en sadan made, at
hjzlpevaerktgpjet flugter med endefladen 10 af hovedvark-
tojet 3 med hoveddyseudmunding 5. Frigangen mellem
hjzlpeverktpjet 6 og hovedvarktgpjet 3 virker termisk
isolerende, séledes at det sekundere materiales forar-
bejdningstemperatur ikke kan blive pavirket af hoved-
varktpjet. Hjalpevarktojet 6 er ved det viste udfgrelses-
eksempel udformet sdledes, at dettes dysemunding 7 belzg-
ger en side af den ekstruderede kerneprofilstreng 2,
hvilket ogsa fremgar af fig. 3. Endvidere ses, at mate-
rialetilforselen for det sekundazre materiale gar gennem en
tilforselskanal 25 og en fordelingszone 15 inde i
hjzlpeverktpjet 6 frem til udmundingen 7 af den sekundzre
dyse. Den ekstruderede kerneprofilstreng 2 er vist som en

hulprofilstreng, hvis hulrum dannes af en ikke vist dorn.

Af betydning ved fremstilling af belagte profilstrenge er
pa den ene side et krav om en stadig ensartet kvalitet og
tykkelse af belzgningen og pad den anden side et krav om
efter behov at kunne indstille og regulere tykkelsen af
belagningen. Belagningstykkelsen indstilles i hjalpe-
verktgjsomrddet mellem fordelingszonen 15 og dyseudmun-
dingszonen 7 i en reguleringsspalte 16. I dette omrade
opstrems for indmundingen i hovedvarktpjet 3's dysemund-
stykke er den kanal, der danner fordelingszonen 15, aben
imod endefladen, hvor hjalpevarktpjet 6 dazkkes af ende-
pladen 11. Da der netop ved en belagning meget ofte er
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tale om sm& materialetykkelser, vil reguleringsspalten 16
i sig selv vare meget lille. Da den normale udformning af
en sadan reguleringsspalte til et varktepj kan vare ungjag-
tig og kan iszr @ndre sig ved renggring eller efterbear-
bejdning, er der derfor mellem hjzlpevarktgpjet 6's ende-
flade og endefladen 11 indlagt en tynd reguleringsplade
17. Abningssterrelsen af reguleringsspalten fastlagges
sdledes entydigt og n¢jagtigt ved hjelp af tykkelsen af
dette reguleringsblik eller denne reguleringsplade. Ved
udskiftning af denne plade 17 er &ndringer af regule-
ringsspalten mulig pd simpel made, ligesom der i tilfazlde
af beskadigelser igen kan opnds en ngjagtig justering ved
efterslibning af verktegjet 6's og endepladen 1ll's plane
flader. I fig. 3 ses hovedvarktopjet 3 og hjazlpevarktgjet 6
forfra, medens fig. 4 viser endepladen 11, og som er
aftagelig. I fig. 5 er derimod vist indlzgspladen 17 til
regulering af spalten 16, der naturligvis i sin ydre form
er tilpasset til hjalpevarktojet 6's fordelingszone 15.

PATENTEKRAYV

Ekstruderingsvaerktej til ekstrudering af med en belzgning
(8) af et eller flere yderligere radmaterialer i det
mindste pa en del af omkredsen pad profilstrenge (2) af
fortrinsvis termoplastisk formstof ved hj=zlp af et hoved-
ekstruderingsverktej (3) for profilstrengen og i det
mindste et ekstra, i omradet for hovedvarktgjets (3)
dyseudgang anbragt verktej (16) med en eller flere med
indstillelige dyseudgangsspalter (16) udformede sidedyser
for et sekundert ramateriale, kendetegnet ved, at den

opstroms for det ekstra verktejs (16) dyseudgangsspalte
(16) beliggende fordelerzone (15) er dannet i form af en
reguleringsspalte ved indlegning af en med passende
tykkelse udformet metalplade (17).
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