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Tiivistelmd - Sammandrag

Muovimateriaalien (M1, M2) sybttédmiseksi on jar- HE
jestetty kaksi yhteiseen ulostulosuuttimeen (AD) Mi M?
johtavaa sydttdkanavaa (KAl, KA2), jotka johtavat

materiaalivirran tasoittamista palvelevaan, raon

muotoiseen homogenisointialueeseen (SP11, SP12).

Suulakepuristamisen jilkeen sisempini olevan ma-
teriaalin (HM1l)} homogenisointialue (SP11) ulottuu
oleellisesti akselin suuntaisesti, kun taas suu-

~

31.03.98

924245

22.09.92

22.09.92

24.03.93

lakepuristamisen jalkeen ulompana olevan materi-
aalin (HM2) homogenisointialue (SP21) ulottuu

oleellisesti sdteen suuntaisesti.

VS

A

F6r att mata plastmaterial (M1, M2) har det

anordnats tvd i en gemensam utgdngsdysa (AD)

mynnande inmatningskanaler (KAl, KA2), vilka myn- sr/

nar i ett spaltformat homogeniseringsomrdde (SP11,
SP12), som verkar f3r att jimna materialstrémmen.
Homogeniseringsomridet (SP1l) for det efter
strdngsprutningen innanfdr liggande materialet
(HM1) strdcker sig i visentligen axiell riktning,
medan homogeniseringsomridet (SP21) fOr det efter
stringsprutningen utanfdr liggande materialet
(HM2) strédcker sig vdsentligen i radiell riktning.
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Puristinpdd ainakin kahden muovimateriaalin yhteis-suulakepu-
ristamista varten - Spruthuvud fér samstrdngsprutning av minst

tvd plastmaterial

Keksintd koskee puristinpddtd ainakin kahden erilaisen muovima-
teriaalin yhteis-suulakepuristamista varten, joiden sydttdmisté
varten on jarjestetty erilliset, yhteiseen ulostulosuuttimeen
johtavat sydttdkanavat, jotka johtavat materiaalivirran tasoit-
tavaan, raon muotoiseen homogenisointialueeseen, jossa molempi-
en materiaalien (M1, M2) kohtaamisen jdlkeen yhteinen materiaa-
livirta johdetaan kartion muotoisesti toteutetun yhteisen oh-

jausraon (SPG) kautta yhteiseen ulostulosuuttimeen.

Tamdn lajinen puristinpdd tunnetaan patenttijulkaisusta DE-A1l
39 33 028. Tdalldin vaippamateriaalien homogenisointialueet kul-
kevat keskendan likimain samansuuntaisesti ja muodostuvat kar-
tion muotoisesti ldpimenosuuntaan kapenevista raoista. Sellai-
sen jdrjestelyn haittana on, ettd ndiden homogenisointialueiden
valttamittdmidn pituuden johdosta myds puristinpddn kokonaispi-

tuus tulee vastaavasti suureksi.

Julkaisusta DE-AS 28 29 746 tunnetaan poikittaispuristinpdi,
jossa erdassa suoritusesimerkissd (kuvio 6) levitetddn kaksi
kerrosta. Tdtd varten poikittaispuristinpddssa on kaksi sdteen
suuntaista, erikoisesti toteutettua ristiurasekoitinta. Ta&md on
toteutettu rengaslevyn muodossa, jonka otsapinnat edustavat
umpinaisia pintoja, kun taas ristedvit urat pddttyvat tai alka-
vat ulomman ja sisemmin vaippapinnan alueella. Vaikka jako- ja
sekoituslaitteiden sdteen suuntaisella jadrjestelylld tunnetussa
poikittaispuristinpddssd mahdollistetaan rakennepituuden pie-
nentaminen, menee osa pituuden sididstdstd jdlleen hukkaan, koska
kaikki jako- ja sekoituslaitteet on jdrjestetty siteen suuntai-
sesti. Suuttimesta kauimpana oleva sydttdkanava on nimittdin
jalleen johdettava pidemmin matkaa samansuuntaisesti l&pimeno-
suunnan kanssa, ts. akselin suunnassa, jotta se liittyisi yh-

teiseen sisddnmenocaukkoon.
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Puristinpdiden rakennepituuden lyhentaminen on ongelmallista

2

erityisesti silloin, kun on kdytettava muovikerroksia, joilla
on suuresti poikkeavat ominaisuudet. Koska usein halutaan tal-
laisia erilaisia ominaisuuksia laadullisesti korkeatasoisten
tuotteiden aikaansaamiseksi, vaatii toteutus puristinpddn alu-
eella kalliita monisuutinjarjestelmida, ja sellaisten moniker-
rostuotteiden osalta aktiiviset eri osat (tuurnat, suuttimet,
valirenkaat, jne) on sovitettava tarkasti. Tunnetuilla yhteis-
suulakepuristinpdilld on rakennepituus, joka vastaa vahintdan
tuotteen 20-kertaista halkaisijaa, joka sulakanavissa osittain
johtaa suuriin painehdvidihin ja siten vaikeampiin suulakepu-
ristusolosuhteisiin. Tunnetuilla laitteilla esiintyy lisdksi
ongelmia padasiassa amorfisten, pieniviskoosisten kestomuovien
yhteydessd, joiden tydlampdtilat ovat yli 260°C, koska sovituk-
siin, ohjauksiin ja tiivistyspintoihin kohdistuu suuria kuormi-

tuksia.

Keksinndn tehtdvdnd on aikaansaada puristinpdd, joka sallii
toisaalta hyvin erilaisten materiaalien kdsittelyn ja toisaalta
tuotteen korkean laadun yhteydessda tiiviimmdn rakenteen. Kek-
sinndén mukaisesti tdmd saavutetaan siten, ettd suulakepurista-
misen jdlkeen sisempdnd olevan materiaalin homogenisointialue
ulottuu oleellisesti akselin suuntaisesti, ja etta suulakepu-
ristamisen j&lkeen ulompana olevan materiaalin homogenisointi-

alue ulottuu oleellisesti sdteen suuntaisesti.

Koska suulakepuristamisen jdlkeen sisempdnd olevan materiaalin
homogenisointialue ulottuu oleellisesti akselin suuntaisesti,
saadaan tdstd kdyttdkelpoista tilaa, johon voidaan jdrjestaa
toisen muovimateriaalin seuraavaksi tuleva homogenisointialue.
Verrattuna kaikkien homogenisointialueiden pelkdstaan sdteen
suuntaiseen jarjestelyyn ei siis keksinndssd tarvita mitdadn
vdlisiirtoa homogenisointialueen jdlkeen sisakerroksen materi-
aalin kanssa tapahtuvaan kohtaamismispaikkaan. Lopputuotteessa
ulompana olevan materiaalin homogenisointialue kulkee sdteen
suuntaisesti, niin ettd kummankin materiaalivirran yhdisté@minen

voi tapahtua mahdollisimman lyhyelld matkalla ja puristinpdan
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tiivistetylld rakenteella. Puristinpdin pituus on edullisesti
vain 5 - 8 kertaa suulakepuristetun tuotteen halkaisija.
Keksinndn mukaiselle puristinpiille on lisdksi ominaista, etti
se sallii hyvin erilaisella sulamisreologialla tai ei-yhteenso-
pivilla polymeeristruktuureilla varustettujen materiaalien ki-
sittelemisen (esim. PA/PBT, PEI/PBT, PC/PBT, PC/PP, PE/PVC,
LCP/PVC, jne). Sellaisia ominaisuuksiltaan suuresti erilaisia
materiaaleja voitiin tdhidn saakka valmistaa vaadittujen laatu-
kehysten puitteissa vain kaksisuutinjirjestelmilli eli tandem-
jarjestelylld, tai erillisind ty&vaiheina. Keksinndn avulla
voidaan siten k#sitelld hyvin erilaisia materiaaleja yksisuu-
tinjarjestelmdlli.

Eri materiaalien sulamisreologialle ominaiset jakokanavat on
keksinndsséd joko aluperin tydstetty puristinp&ihin, ts. puris-
tinp&& on suunniteltu mdidrittyid toteutusta tai materiaaliyhdis-
telmdd varten, tai on jdrjestetty keksinndn muunnelman mukaan
raon leveyden s#dddettdvyys homogenisointialueelle, joka sallii
saman puristinpddn sovittamisen kulloinkin kédsiteltiviin eri-
laisiin materiaaleihin.

Keksinndn mukaisen puristinp&in pituus valitaan tarkoituksenmu-

kaisesti lyhyemm#ksi kuin 10 kertaa tuotteen ulkohalkaisiija.

Keksinndn muita muunnelmia on esitetty epditseniissi patentti-
vaatimuksissa.

Keksintdd ja sen muunnelmia selitet#in piirustusten avulla

lidhemmin.

Piirustuksessa:
kuvio 1 esitt#di keksinnén mukaisen yhteis-suulakepuristus-poi-

kittaispuristinpdin poikkileikkauksen kahta erilaista ma-
teriaalia varten,

kuvio 2 esitt#4d suurennettuna vksityiskohtia kuvion 1 jarjeste-
lystsi,

kuviossa 3 on samantapainen poikittaispuristinpdi kuin kuviossa



10

15

20

35

4 100953

1, lisdksi sisddnrakennetuin ldmpda eristidvien kerroksin,
kuviossa 4 on samanlainen poikittaispuristinpdi kuin kuviossa 1

raon sdadettdvdlld leveydelld homogenisointialueella,
kuvio 5 esittdd poikittaispuristinpdin rakenteen kolmen erilai-

sen materiaalikerroksen muodostamista varten.

Kuviossa 1 on esitetty akselin suuntaan ulottuva ohjauskanava
FK1, joka on karkenevaa terdstd. T&hdn ohjauskanavaan FK1 on
asetettu tuurna DO, jossa on reikd BO, jolloin tdmidn reiin kautta
johdetaan ohjauskanavan ja tuurnan DO 1ldpi kulkeva sdikeen
muotoinen tavara, esim. s#&hkdjohdin tai valokuitu. Esilli
olevassa esimerkissd ulostulosuuttimen AD oikealta puolelta
saatava valmis esine on kuvattu poikkileikattuna valokuituna LA,
jonka sis&dlld on irrallisesti siihen jdrjestetty, tuurnassa DO

olevan reidn BO kautta sydtetty valokuitu LW.

Tamd valokuitu LW on ympiarditdva ainakin kahdella muovikerrok-
sella HM1 ja HM2, Jjoilla voi olla voimakkaasti poikkeavat
ominaisuudet. Esimerkiksi tulisi sisdvaipan HM1 muodostua
erittdin kovasta ja hauraasta, mutta hyvin vetolujasta materi-
aalista (esim. PA/PC/PEI), kun taas ulkovaipan HM2 tulisi olla
taipuisaa, sitke&dd materiaalia (esim. PEI/PP/PBT), jolla ei ole
mitddn taipumusta murtumien muodostamiseen. T&mdn johdosta
yhteis-suulakepuristinpdidhdn SK sydtettdvd kahta erilaista
materiaalia M1 ja M2. Puristinpd&ssi SK on ulkopuolella kuumennus
HER Jja se on varustettu kahdella, viitemerkinndillid KAl ja KA2
varustetulla sisddnmenockanavalla materiaalien M1 ja M2 sydttd-
mistd varten. Kanava KAl on jdrjestetty ohjauskappaleeseen FK2
ja se pddttyy rengasuraan RN1l, joka Jjakaa materiaalin Ml
tasaisesti koko ohjauskappaleeseen FK1. Materiaali Ml pddsee sen
jdlkeen homogenisointialueelle SP11, joka on toteutettu hieman
kartion muotoisesti kulkevana rengasrakona, ja joka siten
ulottuu oleellisesti - ldpimenosuunnan suhteen - akselin
suuntaisesti. Homogenisointialueeseen SP11 liittyy materiaalia
Ml varten viistosti sis&&dnpdin kulkeva toinen rakoalue SP12,
joka toimii siirtymdalueena suuremmasta halkaisijasta pienem-

pdédn halkaisijaan. Tdll& siirtymdalueella SP12 tapahtuu samaten
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vield materiaalivuon M1 homogenisointia ja tasoittumista.

Ohjauskappaleessa FK2 on vdliseind ST12, joka on toteutettu
likimain kartion muotoisesti, ja jonka sisdsein&d ohjauskappaleen

FK1 ulkoseindn kanssa ohjaa materiaalia Ml.

Toisen materiaalin M2 sy&ttd ulomman vaipan HM2 muodostamista
varten tapahtuu sydttdkanavan KA2 kautta, joka on jirjestetty
ohjauskappaleeseen FK3. Ti#mi ohjauskanava KA2 johtaa s#teen
suuntaiseen kanavaan ja siihen liittyvddn rakoon SP21, joka
kulkee sdteen suuntaisesti ja jonka toinen seind muodostuu
ohjauskappaleesta FK3 ja toinen seinid ohjauskappaleesta FK2.
Tamd sdteen suuntaisesti kulkeva kanava ja rako SP21 muodostavat
materiaalin M2 homogenisointialueen, ja se ldhtee likimain
siitd, missd ensimmiisen materiaalin M1 homogenisointialue SP11
padttyy. Homogenisointialueen SP21 jilkeen tulee kartion muo-
toisesti muotoiltu siirtymdalue SP22, jossa raon leveys jonkin
verran kasvaa. T&mdn siirtymdalueen SP22 seinidt muodostuvat
toisaalta ohjauskappaleen FK2 vdliseindn ST12 ulkopinnasta ja
toisaalta ulommasta suutinkappaleesta DK, joka tarkoituksenmu-
kaisesti on karkenevaa terdstd. Siirtymdalue SP22 laajenee
jonkin verran ulospidin ja viliseindn ST12 lopussa kummatkin
materiaalivirrat M1 ja M2 kohtaavat ja tulevat kartion muotoi-
sesti kulkevaan yhteiseen siirtymikanavaan SPG, joka paattyy

ulostulosuuttimeen AD.

Materiaalin M1 sy&ttd tapahtuu siirtymdalueen SP12 jilkeen
vdlittSmdsti tuurnan DO ulkopinnalla ja se kulkee viliseinin
ST12 p&aidtyalueella m#&rdtyn matkan LST siti pitkin. T&min
edullisesti 0,4 - 2 mm levedn LST:n rakoalueen avulla levitetidin
tuurnan DO ulkopinnalle tasainen ensimmiinen kerros materiaalia

Ml. Vasta sitten tapahtuu toisen materiaalin M2 sySttéaminen.

Yhdistettdessd materiaalit M1 ja M2 vilisein&n ST12 padssd niilla
tulisi olla ldhes sama painetaso ja sama juoksunopeus. Mahdol-
lisesti vield jdljelld olevat juoksunopeuden ja painetason erot

kehdlld kompensoidaan kulloinkin kerrospaksuuden mukaisesti
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yhteisessd raossa SPG. Tdtd voidaan vield auttaa muuttamalla
rakoa SP22 suutinkappaleen DK avulla (siirtdmdlld vasemmalla tai
oikealle). SP12:n samana pysyvdn rakoleveyden johdosta materi-
aalin M1 juoksunopeus kasvaa sisddnpdin, kun taas raon SP22
rakoleveyden kasvun johdosta juoksunopeus joko kasvaa jonkin
verran tai pysyy mahdollisesti vakiona. Muovimateriaalien M1 ja
M2 homogenisointi alkaa Jjakokanavissa KAl Jja KA2, siirtyy

SPll:een ja SPl2:een ja padttyy vdliseindn ST12 oikeassa pdédssé.

Ohjauskappaleen FK3 pddlle kierrettdvdn ruuvitulpan VS2 avulla
voidaan suutikappaletta DK siirtdd enemmdn tai vdhemmd&n kummas-
sakin suunnassa, niin ettd raon leveyttd siirtymdalueella SP22
ja yhteiselld alueella SPG voidaan muuttaa ja sovittaa kul-
loisiinkin materiaaleihin. Ohjauskappale FKl1 pysyy paikallaan
ruuvitulpalla VS1, joka kierretddn ohjauskappaleeseen FK2.
Rakoleveyden SP12 s3ditdminen on mahdollinen, mutta t&assd sita
ei ole Jjarjestetty, koska kiintedsti mddritellylld raolla
mddritettiin useampia muovisulia varten sopiva viritys. T&ama
rakomitta mahdollistaa myds alueella 2:1 ... 1:2 olevien

kerrospaksuuksien suhteen valmistamisen.

Homogenisointialueen ja siirtymdalueen muotoilla on merkitystd
laadullisesti korkealuokkaisten tuotteiden muodostamiseksi,
joilla on tasaiset ja toisiinsa hyvin tarttuvat vaippakerrokset.
Yksityiskohtia nihd&dn t&t&a varten kuviosta 2, jossa suurennet-
tuna esitetdin kuvion 1 mukaisen puristinpddn rakoalue. Hyvin
voimakkaasti poikkeavien materiaalien k&dsittelya varten ja
tiiviimmdn rakennepituuden saavuttamiseksi ovat seuraavat arvo-

alueet tarkoituksenmukaisia:

homogenisointialueen SP11 pituus LH1: 5 - 16 mm
siirtymdalueen SP12 pituus LU1l: 10 - 25 mm
homogenisointialueen SP21 pituus LH2: 4 - 14 mm
siirtymdalueen SP22 pituus LUl: 12 - 28 mm

siirtymdalueen SP22 laajeneminen ldpimenosuunnassa:
1 - 3 -kertainen
vdlisein&dn ST12 pdatysivun ulottuma: 2 - 6 mm

siirtymdalueen SP12 projektio LS: 15 - 30 mm.
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Kummankin sulakerroksen tai materiaalien M1l ja M2 yhdist#minen
mddrdytyy etdisyyden LS ja tulokulman o mukaan, jolloin LS
kulloinkin alkaa siitd, mihin homogenisointialueet SP11 ja SP21
pdédttyvdt. Homogenisointialueiden SP11 ja SP21 yhteinen pi#i (ts.
sulien kohtaaminen) mddrdytyy siten, ettd siini vallitsee samat
paineolosuhteet ja samat juoksunopeudet eri rengaskanavissa
virtaussuuntaan. Alue LS pH#ittyy vdlisein&n ST12 piissi. LS:n
pituus valitaan niin, ettd se mahdollistaa ja midrittelee
materiaalikohtiasesti lyhyen rakennemuodon, niin ettd muo-
visulia voidaan kdsitelld optimaalisesti mahdollisimman laajal-

la alueella.

Tulokulma o puristinp&dédn akselin ja siirtymdalueen SP12 vdlilli
materiaalia M1 varten valitaan tarkoituksenmukaisesti valilti
20°C - 35°C. T&l18in pienemmdt kulma-arvot ovat vAlttimdttsmii
sulareologian osalta eritt#din suuresti poikkeavien sulien osalta
ja suuremmat kulma-arvot ennen kaikkea reologisesti samantapais-

ten muovien osalta.

Rakoleveyksien osalta pitevidt seuraavat edulliset arvoalueet:
S11 SPll:n alueella: 0,3 - 2,0 mm
$12 SP12:n alueella: 0,5 - 2,5 mm
S21 SP21:n alueella: 0,3 - 2,0 mm
S22 SP22:n alueella: 0,5 - 3,0 mm

Téamdn jdlkeen liittyvdn, lyhyen yhteisen matkan LK rakoalueella
SPG tuurnan DO kartion muotoisesti kapenevaa ulkopintaa pitkin

tulisi pituudeltaan olla v&lilld 5 - 30 mm.

Témd yhteinen etdisyys SPG:n yhteydessid on rajakerroksen
epastabiilisuuksien ja kerrospaksuutta muuttavien sulan siirty-
mien kannalta vialttimitdn. Se tarjoaa kuitenkin mahdollisuuden
kayttdd muoveja, joiden viskoosiset ominaisuudet ovat laajemmalla

alueella. Viskositeetin osalta pitevit seuraavat ajatukset:

Mitd suurempi rajakerroksen epistabiilisuuksien vaara on, sita



10

15

20

8 100953

lyhyemméksi SPG ja siten LK on tehtdva. Ts. suuri viskositeet-

tiero vaatii LK:lle pienen arvon.

Toisistaan paljon poikkeavien materiaalien M1 ja M2 kdsittely
vaatii usein myds erilaisten kdsittelylampdtilojen kdyttamista.
Kun esimerkiksi materiaalina M1l on kdytettavd polyeetteri-imidia
tai fluoriaineita (kdsittelylampstila T1 = 280°C - 450°C) ja
materiaalina M2 polyestereitd PBT, PP, PE tai vastaavia aineita
(kdsittelyldmpdtila T2 = 220°C - 290°C) monikerrospiillystys-
putkien muodostamiseksi, niin nditd erilaisia lampdtiloja T1 ja
T2 ei normaalisti ilman muuta voida toteuttaa jatkuvassa kaytdssa
tiiviisti ja kompaktisti rakentuvissa poikittaispuristinpdissa.
Kuviossa 3 on esitetty mahdollisuus apukeinoksi, jossa poikit-
taispuristinpddtd SK3 varten on jarjestetty kaksi erillisti
kuumennuslaitetta HEl1 ja HE2, jotka toimivat eri lampétiloilla
Tl ja T2. Poikittaispuristinpdan SK3 rakenne vastaa oleellisesti
kuvion 1 rakennetta, jota varten samoja osia varten on kdytetty
samoja viitemerkint&jd. Ainocastaan kuumennusalueelle, ts. ulko-
puolelle, on jarjestetty erilaiset jarjestelyt; sielld on
nimittdin ensimmdinen kuumennuslaite HEl materiaalin M1 aluetta
varten ja toien kuumennuslaite HE2 ldmpdtilalla T2 materiaalin
M2 aluetta varten. Jotta molemmat alueet erotettaisiin riitta-
vadsti roisistaan myds puristinpddn sis&dlld, niin tarkoituksen-
mukaisesti on jdrjestetty eristyskerros IS. Eristyskerros IS
ulottuu oleellisesti ohjauskappaleiden FK2 ja FK3 vdlissd sdteen
suuntaisesti ja se muodostuu tarkoituksenmukaisesti erityisestd
keramiikkamateriaalista tai muusta suurta lampdtilaa kestdvidstad
aineesta. Siten lammdn osalta suurimmaksi osaksi taataan
molempien alueiden toisistaan erottaminen. Tarkoituksenmukai-
sesti mySds vdliseindalue (kuviossa 1 merkitty ST12:11la) kumman-
kin siirtymdalueen SP12 ja SP22 v&alilld muodostuu eristavastad
aineesta, jolla on vastaava lujuus Jja mittapysyvyys suurissa
lampdtiloissa (esim. lasikeramiikka), joka esilld olevassa
esimerkissd on osoitettu viitemerkinndlld IST12. Siten oleelli-
sesti koko homogenisointialueella SP11 ja SP21 ja my&skin koko
siirtymd-alueella SP12 - SP22 on eristysainetta ja se erottaa

materiaalien M1 ja M2 tiet lampdtilamielessd toisistaan mahdol-
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lisimman hyvin, niin ettd k3sittely voi tapahtua ilman sulien
keskindistd lampotilavaikutusta. Tuurnan DO lisdksi vain puris-

tinpddn kotelo toimii sulan jakeluvidlineeni.

Kuviossa 4 on esitetty miten rakoleveyksiid materiaalja M1 ja M2
varten voidaan muuttaa. Tdt# varten muutetaan kuvion 1 mukaista
jdrjestelyd siten, ettd jirjestetididn vialirenkaat tai viliren-
gasholkit ZR1 ja ZR2. Vdlirengas ZR1 sijaitsee ohjauskappaleen
FK2 ja ohjauskappaleen FK1 vidlissid, ja sitd voidaan siirtidi
akselin suunnassa, kuten nuolella on osoitettu. Siten voidaan
muuttaa siirtymdalueen SP1 leveyttd materiaalia M1 varten.
Vdlirenkaaseen ZR1 on lisdksi muotoiltu vdliseind#i ST12 vastaava
seind ZST12. Vélirengas ZR2 sijaitsee ohjauskappaleen FK3 ja
suutinkappaleen DK vdlissid ja mahdollistaa homogenisointialu-
eella raon SP21 rakoleveyteen vaikuttamisen, ja viistettyjen
osapintojen johdosta myds osittaisen vaikuttamisen materiaalin
M2 siirtymdalueeseen SP22. Vilirenkaiden ZR1 ja ZR2 siirretti-
vyys ratkaistaan mekaanisesti siten, ettd hylsy ZR1 ja vastaa-
vasti ZR2 kierretddn ohjauskappaleeseen FK2 ja vastaavasti FK3,
niin ettd rakoleveyttd yksinkertaisella tavalla voidaan vaih-

della esim. etdisyysrenkaiden avulla.

Kuviossa 5 on esitetty nelinkertainen suulakepuristuspii,
jolloin rakenne vasemmalla ja keskell#d vastaa likimain kuvion 1
jdrjestelyd, jonka takia siinid olevia viitemerkint&ja kidytetdin
vastaaville osille. Sisin kerros ja sitid seuraava kerros
muodostetaan materiaalien M1 ja M2 avulla. Lisiksi on levitettdvi
kaksi muuta kerrosta materiaaleista M3 ja M4. Titd varten on
jédrjestetty sydttdkanavat KA3 ja KA4 vastaaviin ohjauskappalei-
siin FK4 ja FK5, jolloin ohjauskappaleeseen FK4 on liitetty olake
FK41 ja jolloin materiaalin M4 sySttimistd varten toimii
ohjauskappale FK5, joka sisidltii syottdkanavan KA4. Ohjauskap-
paleet FK3 ja FK4 muodostavat sisemmillid &dirialueellaan vi-
liseindt ST23 ja ST34, niin ettd muodostuu yhteensd nelji
siirtymékanavaa SP12, SP22, SP32 ja SP42. Siirtymdalueiden SP32
ja SP42 toteutus tapahtuu samalla tavalla kuin siirtymdalueen

SP22 mitoitus, kuten kuvioiden 1 ja 2 yhteydessi yksityiskoh-
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taisesti selitettiin. Ennen nditd lisdnd olevia siirtymdalueita
SP32 ja SP42 sijaitsee kulloinkin homogenisointialue SP31 ja
SP41, joka kulloinkin ulottuu s&dteen suuntaisesti (samalla
tavalla kuin materiaalin M2 homogenisointikanava), jolloin myds
tdssd pdtevidt mitoitukselle samat ajatukset. Yhteenvetden on
siis mySs useammalla kuin kahdella kdsiteltdvdllid materiaalilla
toimivien puristinpdiden osalta jarjestetty nin, ettd vain
sisempdnd olevan materiaalin M1l homogenisointialue kulkee
likimain akselin suuntaisesti, kun taas kaikki muut, nimittdin
materiaalin M2, M3 ja M4 homogenisointialueet SP21, SP31 ja SP41

on jadrjestetty oleellisesti sdteen suunnassa kulkevasti.
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Patenttivaatimukset

1. Puristinpdd (SK) ainakin kahden erilaisen muovimateriaalin
(M1, M2) yhteissuulakepuristamista varten, joiden sydttdmista
varten on jarjestetty erilliset, yhteiseen ulostulosuuttimeen
(AD) johtavat syodttdkanavat (KAl, KA2), jotka johtavat materi-
aalivirran tasoittavaan, raon muotoiseen homogenisointialuee-
seen (SP11l, SP21), jossa molempien materiaalien (M1, M2) koh-
taamisen jdlkeen yhteinen materiaalivirta johdetaan kartion
muotoisesti toteutetun yhteisen ohjausraon (SPG) kautta yhtei-
seen ulostulosuuttimeen (AD), tunnettu siitd, ettd suulakepu-
ristamisen jdlkeen sisempdnd olevan materiaalin (HM1) homoge-
nisointialue (SP11) ulottuu oleellisesti akselin suuntaisesti,
ja ettd suulakepuristamisen jdlkeen ulompana olevan materiaalin
(HM2) homogenisointialue (SP21) wulottuu oleellisesti sdteen

suuntaisesti.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen puristinpdd (SK), tunnettu
siita, ettd homogenisointialueiden (SP11, SP21) j&lkeen on kul-
loinkin jarjestetty viistosti sisd&npdin suunnattu siirtymdalue
(SP12, SP22), jonka pddssd materiaalit (M1, M2) kohtaavat.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen puristinpdi (SK), tunnettu
siitd, ettd siirtymdalueet (SP12, SP22) kulkevat oleellisesti
keskenaan likimain samansuuntaisesti.

4, Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen puristinpad (SK),
tunnettu siitd, ettd sisemmdn materiaalin (M1) siirtymaalue
(SP12) oleellisesti on toteutettu raon vakioleveydells.

5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen puristinpdd (SK),
tunnettu siitd, ettd ulompana olevan materiaalin (M2) siirtymi-
alue on toteutettu ldpimenosuuntaan laajenevasti.

6. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen puristinpai
(SK), tunnettu siitd, ettd keskelle on jarjestetty tuurna (DO),
jonka ulkoseind ohjaa kumpaakin materiaalikerrosta (SM1, SM2),
ja joka muodostaa ulostulosuuttimen (AD) sisarajan.
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7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen puristinpdd (SK), tunnettu
siita, ettd tuurnan (DO) lisdksi sulan jakeluvdlineend toimii

vain puristinpddn kotelo.

8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen puristinpdd
(SK), tunnettu siitd, ettd on jarjestetty yhteisen materiaali-
virran ulomman rajan muodostava suutinkappale (DK).

9. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 6 - 8 mukainen puris-
tinpaa (SK), tunnettu siitd, ettd tuurnassa (DO) on 1lapi-
menoaukko (BO) pitkdanomaista, kummallakin materiaalilla (M1,

M2) ympdrditdvad tavaraa (LW) varten.

10. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen puristinpda
(SK), tunnettu siitd, ettd ulomman materiaalin (M2) homo-
genisointialueen (SP21) leveys on sdadettavissa.

11. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 2 - 10 mukainen pu-
ristinpaa (SK), tunnettu siitd, ettd ulomman materiaalin (M2)

siirtymdalueen (SP22) leveys on saddettavissa.

12. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 2 - 11 mukainen pu-
ristinpad (SK), tunnettu siitd, ettd sisemmdn materiaalin (SM1)
siirtymdalueen (SP12) rakoleveys on toteutettu muutettavasti.

13. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen puristinpda
(SK), tunnettu siitd, ettd molemmille eri materiaaleille (M1,
M2) kuuluviin puristinpadn (SK) alueisiin on jarjestetty eril-
liset kuumennuslaitteet (HEl, HE2), jotka aikaansaavat erilai-
set kdsittelylampdtilat (T1l, T2) molempia materiaaleja varten.

14. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen puristinpda
(SK), tunnettu siitd, ettd ensimmidisen materiaalin (M1l) kasit-
telyalueen ja toisen materiaalin (M2) kdsittelyalueen valille

on jdrjestetty terminen eristys (IS).
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15. Patenttivaatimuksen 13 mukainen puristinpdd (SK), tunnettu

13

siitd, ettd eristys ulottuu molempien materiaalivirtojen koh-

taamiskohtaan siirtymdalueen (SP12, SP22) péddssa.

16. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen puristinpdd
(SK), tunnettu siitd, ettd useamman kuin kahden muovimateriaa-
lin yhteydessda kaikkein sisimpdnd olevan materiaalin (M1) p&dl-
le tulevien seuraavien materiaalien homogenisointialueet (SP21,
SP31, SP41) on toteutettu sdteen suuntaisesti kulkevina.

17. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen puristinpdd
(SK), tunnettu siitd, ettd rakennepituus on toteutettu lyhyem-

pana kuin 10 kertaa tuotteen maksimihalkaisija.

18. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 2 - 17 mukainen pu-
ristinpdd (SK), tunnettu siitd, ettd tulokulma («) puristinpddn
(SK) akselin ja sisdlld olevan materiaalin (M1l) siirtymdalueen
valilla on valittu valiltd 20°C - 35°C.

Patentkrav
1. Presshuvud (SK) fOr koextrudering av atminstone tvd olika
plastmaterial (M1, M2), f£or vilkas matning anordnats skilda

matarkanaler (KAl, KA2) som mynnar i ett gemensamt utgdngsmun-
stycke, vilka leder materialflddet till ett utjdmnande spalt-
formigt homogeniseringsomrade (SP11l, SP21), dir det gemensamma
materialflddet efter det bagge materialen (M1, M2) sammangdtt
leds via en konformigt utfdrd gemensam styrspalt (SPG) till ett
gemensamt utgangsmunstycke (AD), kdnnetecknat av att homogeni -
seringsomradet (SP11l) fdér det material (HM1) som efter extrude-
ringen ligger innerst strdcker sig vésentligt i axial riktning,
och att homogeniseringsomrddet (SP21) f&r det material (HM2)
som efter extruderingen ligger ytterst strdcker sig vasentligt

i radial riktning.

2. Presshuvud (SK) enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att
efter homogeniseringsomradena (SP11l, SP12) har anordnats ett
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snett indtriktat &vergangsomrade (SP12, SP22) i vars dnde mate-

14

rialen (M1, M2) sammangar.

3. Presshuvud (SK) enligt patentkrav 2, kédnnetecknat av att
dvergangsomradena (SP12, SP22) ldéper vasentligt sinsemellan

ndstan parallellt.

4. Presshuvud (SK) enligt patentkrav 2 eller 3, kédnnetecknat
av att Overgangsomradet (SP12) f&ér det innersta materialet (M1)

utfdrts vidsentligt i spaltens konstantbredd.

5. Presshuvud (SK) enligt patentkrav 3 eller 4, kédnnetecknat
av att Overgangsomrddet for det yttersta materialet (M2) ut-

fé6rts utvidgat i genomgangsriktningen.

6. Presshuvud (SK) enligt nagot av fdregdende patentkrav,
kdnnetecknat av att i mitten anordnats ett dorn (DO) vars yt-
tervdgg styr vardera materialskiktet (SM1l, SM2) och som utgdr

innergrédns f&r utgangsmunstycket (AD).

7. Presshuvud (SK) enligt patentkrav 6, kdnnetecknat av att
fébrutom dornet (DO) fungerar endast presshuvudets hdlje som

férdelningsmedel.

8. Presshuvud (SK) enligt nagot av fdéregdende patentkrav,
kdnnetecknat av att ett munstycke (DK) som utgdr yttergrans for

det gemensamma materialflddet anordnats.

9. Presshuvud (SK) enligt nagot av fbéregdende patentkrav 6-8,
kdnnetecknat av att dornet (DO) har en genomgdngsdppning (BO)
fér langstrackt gods (LW) som skall omges med vardera materia-
let (M1, M2).

10. Presshuvud (SK) enligt nagot av fdregdende patentkrav,
ké&nnetecknat av att bredden av homogeniseringsomrddet (SP21)
for det yttersta materialet (M2) ar reglerbar.
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11. Presshuvud (SK) enligt nagot av fdregdende patentkrav 2-
10, kédnnetecknat av att bredden av &vergangsomradet (SP22) foér
det yttersta materialet (M2) &r reglerbar.

12. Presshuvud (SK) enligt ndgot av fdregdende patentkrav 2-
11, kénnetecknat av att spaltbredden av &vergdngsomrddet (SP12)
for det innersta materialet (SM1l) utfdrts variabel.

13. Presshuvud (SK) enligt ndgot av fbregdende patentkrav,
kdnnetecknat av att i omrddena f&6r presshuvudet (SK) fdr bada
de olika materialen (M1, M2) anordnats skilda upphettningsorgan
(HE1, HE2) som alstrar olika behandlingstemperatur (Tl, T2) fér
vardera materialet.

14. Presshuvud (SK) enligt ndgot av foregdende patentkrav,
kdnnetecknat av att mellan behandlingsomrddet £&r det fé&rsta
materialet (Ml1l) och behandlingsomradet f&r det andra materialet

(M2) anordnats en termisk isolering (IS).

15. Presshuvud (SK) enligt patentkrav 13, kdnnetecknat av att
isoleringen stricker sig till de tvd materialflddenas samman-

gangspunkt vid dnden av &vergdngsomrddet (SP12, SP22).

16. Presshuvud (SK) enligt nagot av fdéregdende patentkrav,
kénnetecknat av att i samband med flera &n tvd plastmaterial
har homogeniseringsomradena (SP21, SP31, SP41) f&r alla fdljan-
de material som hamnar ovanpd det innersta materialet (M1) ut-
férts i radial riktning.

17. Presshuvud (SK) enligt ndgot av fdregdende patentkrav,
kdnnetecknat av att konstruktionsldngden utfdrts kortare &n 10
gdnger produktens maximala diameter.

18. Presshuvud (SK) enligt nagot av fdregdende patentkrav 2-
17, k@nnetecknat av att infallsvinkeln (o) mellan presshuvudets
(SK) axel och Overgdngsomrddet f£6r det innanfdr beldgna mate-
rialet (M1) valts i intervallen 20°C - 35°C.



100953

FIG1
HE
M1 M2
KA N\
> W k\
4 E PG 1
VLA A |
K1 P =4I SN
R e
N
VSt | SI2 AN
N\
N\ /\\ S
PR /
sx/ & /é—m

~—

HE



100953

NV

DK




FIG3
HED  HE?
7] M
M
NG 7 \r
7 2y SHUSANEE
‘ AP Z4-0K
AN DU
/ SN\

2 / N
VS]"? \// S
AN \/

3 ' ARk
! \ 1 % .

m+_ sl , F

HE T

100953



100953

FIG4
M i
IR1- \ 5P \\\
i7a D X‘ -ZR?
VS a/ /ZANN
= VLS 75112
P12
SN 71 DK
=7/
FK1"/7 §
// (<5 // k\ \/VSZ

P2 RN %}m




100953

. \ *i szw/

7] //;\{

4 Bl
@ .
- P11
4 /\ SN N DU
SPZ oy 5120
R
5 ST
Kbk //// 7 §
\\ b kAL \
N KAD: .

7

FKL,



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

