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fremgangsmdde og apparatet er indrettet til kontinuerlig
fremstilling af plader af flere materialer ved koekstru-
dering i segmenter langs bredden af pladen. Apparatet
omfatter en ekstruderingsdyse, der har en spalte, der
strekker sig over dysens bredde, idet spalten er opdelt
i flere tilgrensende sektioner langs spaltens lengde.
Bredden af hvert segment er variabel og kan indstilles
nejagtigt. Dysen er udstyret med organer til at fede
materiale til hver af de adskilte tilgransende sektioner.
Ved den omhandlede fremgangsmide og med ekstruderings-
dysen er det muligt at fremstille en termoplastisk plade
med to eller flere lag i en central del af pladen og med
kun ét enkelt lag ved pladens kanter.
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade og en
ekstruderingsdyse til kontinuerlig fremstilling af en
plade, der er sammensat af flere plastmaterialer, som er
koekstruderet til dannelse af to kantsegmenter og mindst
et mellemliggende segment, hvor det eller de mellemlig-
gende segmenter bestdr af plastmateriale, og kantsegmen-
terne bestdr af et andet materiale, hvorved materialerne
koekstruderes i segmenter gennem en lateralt fordelt

manifold eller fordelerorgan.

Det er kendt at koekstrudere flerlags plader eller lami-
nater, sdsom flerlagstermoplastplader. Se f.eks. USA pa-
tenterne nr. 3 833 704 og 3 918 865.

USA patent nr. 3 398 431 angadr en fremgangsmdde og et
apparat til fremstilling af en lamineret ekstruderet pla-
de, hvorved der benyttes en som en multi-manifold udfor-
met dyse. Den centrale del af pladen indeholder flere
laminerede lag, medens kanten omfatter et eller flere
laminerede lag, der strzkker sig tvars over hele pladens
bredde. Ved denne metode fremstilles en flerlags plade,
hvor de forskellige lag bestdr af forskellige polymere
stoffer i den midterste del af pladen, medens pladens
kantdel kun bestdr af et enkelt polymert stof. Den ¢vre
granse for antallet af lag, som produceres ved hjelp af
den herfra kendte multi-manifolddyse er typisk tre eller

hejst fire lag.

I beskrivelsen til USA patent nr. 3 448 183 er omtalt en
fremgangsmade og et apparat til fremstilling af en fler-
lags folie, hvor et af lagene kun findes i den centrale
del af folien, medens mindst ét lag strakker sig tvars
over hele bredden af pladen, sdledes at pladens kanter
bestdr af et enkelt materiale. Ved denne fremgangsmade
benyttes ligeledes en som multi-manifold udformet dyse,
hvorved man kun kan fremstille en plade med tre eller

hg¢jst fire lag.
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Fra USA patentskrift nr. 3 397 428 kendes en fremgangs-
madde og et apparat til fremstilling af en flerlags plade
med mindst to komponenter, der er i hovedsagen koncen-
trisk beliggende. Dette koncentriske arrangement medf¢-
rer, at det ene materiale indkapsler det andet, saledes
at der opstdr en plade af flerlags Kkonstruktion i den
centrale del og et enkelt materiale ved pladens kanter.

USA patentskrift. 4 410 602 angdr et koekstruderet fler-
lags plastlaminat, der bestdr af et bundlag og et toplag
og et mellem disse beliggende mellemlag. Mellemlaget er
af et materiale med lav gaspermeation, sasom ethylen-
vinylacetat-copolymer. Bund- og toplag er af kompositma-
terialer, sammensat af en kerne af regenereret plastmate-
riale indesluttet i frisk fremstillet plastmateriale,
sdsom polyethylen: Mellem bundlag og mellemlag og mellem
toplag og mellemlag er der indskudt klzbemiddellag, som
binder laminatet sammen. Der er ikke i dette patentskrift
omtalt nogen fremgangsmdde eller ekstruderingsdyse af
samme art, som er genstand for den foreliggende opfindel-

se.

Andre metoder og apparater til fremstilling af laminerede
folier er kendt fra USA patenterne 3 415 920, 3 423 498,
3 447 099, 3 479 425, 4 152 387 og 4 198 069.

Opfindelsen har til formdl at tilvejebringe en plade, der
er sammensat af flere materialer, som er koekstruderet i
segmenter langs pladens bredde, og hvor positionen af
sgmmen mellem tilgransede segmenter kan varieres n¢jag-
tigt og indstilles pracist.

Dette opnds ved fremgangsmdden if¢lge opfindelsen, som er
ejendommelig ved det i den Kendetegnende del af krav 1
anfgrte.
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Endvidere angdr opfindelsen en ekstruderingsdyse til
anvendelse ved udgvelse af fremgangsmaden, omfattende en
spalte og en til denne fgrende passage, og dysen er ejen-
dommelig ved det i den kendetegnende del af krav 2
anfgrte. Dysen er udstyret med en passage eller spalte,
som strazkker sig over mindst en del af dysens bredde,
idet spalten er delt op i flere tilgraznsede sektioner
langs spaltens langde. Bredden af hver af segmenterne er
variable og kan indstilles ngjagtigt. Der findes f¢deor-
ganer for tilfgrsel af materialer til hver af de separate

tilgrensede sektioner.

Dysen er fortrinsvis udstyret med en lateral distribu-
tionsmanifold, der er beliggende op-str¢ms fra spalten.
Anbragt inde i manifolden er en eller flere indstillelige
stremningsfordelende blokke. De strgmningsfordelende
blokke har et tversnit tilnzrmelsesvis af samme st¢grrelse
som tversnittet af manifolden. Endvidere er beliggenheden
af de strgmningsfordelende blokke i manifolden indstille-

lig ved hjelp af passende indstillingsorganer.

Fortrinsvis omfatter f¢deorganerne for mindst ét af seg-
menterne en f¢deblok, som er indrettet til at producere
et lamineret pladesegment med to eller flere, fortrinsvis

mere end fire lag.

Selv om opfindelsen beskaftiger sig generelt med koeks-
trudering af termoplastiske materialer, vil det forstas,
at opfindelsen ogsd kan anvendes til fremstilling af pla-
der, der er sammensat af ikke-termoplastiske plastmate-
rialer, som har de ngdvendige flydeegenskaber til ekstru-
dering, men som harder under eller efter ekstruderingen.

Opfindelsen skal i det efterfglgende illustreres narmere

ved hjelp af tegningen, hvor
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fig. 1 i delvis tversnit viser en sektion af en ekstru-
deringsdyse ifg¢lge opfindelsen, hvor et drgvle-
legeme, der eventuelt kan vere til stede, for
tydelighedens skyld er fjernet,

fig. 2 er et snit langs linien 2-2 i fig. 1, hvor drg¢gvle-

segemet er indf¢rt,

fig. 3 viser et perspektiv af den i fig. 1 viste str¢m-
fordelende blok,

fig. 4 er et tvarsnit af en anden udfgrelsesform for eks-
truderingsdysen ifglge opfindelsen, hvor blokfast-
ggprelsesorganerne for tydelighedens skyld er fjer-

net,

fig. 5 er et tversnit af en ekstruderet plade ifglge en

udfgprelsesform for opfindelsen,

fig. 6 er et tversnit af en anden ekstruderet plade
ifplge opfindelsen.

Ekstruderingsdysen 10 bestdr af en nedre metalblok 11 og
en ¢vre metalblok 12. Fastgjort til den nedre metalblok
11 findes en fast monteret lzbe 13. En forskydelig labe
14 kan indstilles ved hjelp af stilleskruer 19.

I fig. 2 er en dr¢vlestang 15 vist monteret opstrgms i
forhold til lazberne 13, 14, og som tjener til at udjavne
og fordele trykfaldet for plastmaterialet, der str¢gmmer
gennem passagen 20, manifolden 21 og spalten 22. Et antal
bolte 16 og mgtrikker 17 er fastgjort pad den ¢vre blok 12
langs bredden af dysen for at indstille dr¢vlestangen 15
langs med bredden af dysen.

Passagen 20, beliggende mellem blokkene 11 og 12, er
indrettet til at modtage det str¢gmmende materiale, som
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beveger sig i retning med pilen fra en kilde, sdsom et
ekstruderingsudlg¢b 26. En manifold 21 er anbragt med-
strgms fra passagen 20 og far det flydende materiale til
at spredes i sideretningen (samtidigt med at det hele
tiden bevager sig i langderetningen) for at udfylde den

bredde, som den ¢nskede plade skal have.

Anbragt inde i den nedre blok 11 findes en passage 23,
hvis funktion vil blive beskrevet i enkeltheder i det

efterfgplgende.

I fig. 1 har dysen 10 endeplader 18 ( hvor kun en enkelt
er vist) fast knyttet til enderne af ekstruderingsdysen
10. Hver endeplade 18 har en passage 24, der forbinder

passagen 23 med manifolden 21.

Som vist i fig. 1 og 3 findes ogsad et strgmningsfordelen-
de organ 30. Det strgmfordelende organ kan enten vare
indstilleligt eller ikke-indstilleligt. Et indstilleligt
stregmfordelende organ 30 omfatter en strgomfordelerblok 31
og en stang 32 med en hertil knyttet gevindende 33.
Medstrg¢mssiden af blokken 31 er betegnet 34.

Som det klart fremgdr af fig. 1 er det strgmningsfor-
delende blok 31 anbragt i manifolden 21, hvilken blok i
det vasentlige fordeler den i to dele 21(a) og (b). Et
blokindstillende organ 40 findes for at tillade, at
strgmningsfordelerblokken 31 Kkan fjernes til venstre
eller til hgjre langs manifolden 21. Organet 40 er kon-

strueret i overensstemmelse med kendte principper.

ved drift af ekstruderingsdysen 10 bliver et fast
plastmateriale smeltet og indfe¢rt i passagen 25 og gennem
passagerne 23, 24 til manifolden 21(b). Eksempler pa
sddanne egnede plastmateriaier er polyolefiner eller

polystyren. Andre kan dog anvendes.
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Samtidig bliver ifplge en udfgrelsesform for opfindelsen
et multilag af fast materiale indf¢rt fra en ekstruderaf-
gang 26 til passagen 20. Typiske eksempler pa sdadanne
multilags plastmaterialer er sé&danne plasttyper, som er
uigennemtrangelige for fugtighed og oxygen. F.eks. kan en
sddan plade bestd af et toplag af polypropylen, et klabe-
middellag, et lag af "SARAN", endnu et klabemiddellag og
et bundlag af polypropylen. Endnu et eksempel pa en sddan
plastplade bestdr af et toplag af polypropylen. Et lag af
genbrugsmateriale, bestdende af en blanding af forskelli-
ge plastmaterialer, et klazbemiddellag, et lag af typen
"EVAL", endnu et klzbemiddellag, et lag af regenereret
plast og et bundlag af polystyren. Andre kombinationer er
naturligvis mulige.

En s&dan flerlags f¢deblanding indf¢res i passagen 20 og
videre til manifolden 21(a), hvor det flydende multilags-
materiale spredes sidevarts, medens det ogsd bevager sig
i lazngderetningen for at antage den bredde, som den fer-
dige plade skal have. Bredden af multilagsdelen af pladen
bestemmes ved indstilling af positionen af de str¢mnings-
fordelende blokke 31. I den viste udfgrelsesform i fig. 1
bliver kantdelene af pladen sammensat af polypropylen,
medens midterdelen af pladen (dvs. delen mellem de str¢m-
ningsfordelende blokke 31) bestar af multilagspladen.

Formen af blokken 31 er sdledes, at strgmmen af polypro-
pylenet stdr i bergring med strgmmen af multilagsmate-
rialet i nedstr¢gmsretning ved punktet 34 netop f¢r ind-
gangen til spalten 22. Det vil let forstas, at der ved
den i fig. 1 og 2 illustrerede udfgrelsesform opnéds, at
bredden af segmenterne i midten og ved kanterne af pladen
let lader sig indstille ved simpelt hen at indstille po-
sitionen af de str¢mdelende blokke 31.

Som vist pa fig. 4 bestdr dysen i denne udf¢relsesform af
en nedre blok 11 og en ¢vre blok 12. Blokkene 11, 12 har
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endeplader 18 tilknyttet hertil. En manifold 21 strakker
sig gennem dysens midtpunkt og er opdelt i dele 21(a),
21(b) og 21(c). Fra indfgringskanalen 20 fg¢des et multi-
lagsmateriale til manifold-delen 21(a). Indf¢ringskanalen
25 forsynes med en str¢m af typisk recirkulerbart termo-
plastisk materiale til kanalen 23, som yderligere forsy-
nes med materiale gennem passagerne 24 til manifolddelene
21(b), som senere danner kantdelene af den dannende eks-
truderede plade. Indfgringskanalen 25 foder et tredje ma-
teriale, som enten kan vere et termoplastisk materiale
eller f.eks. et klazbemiddel, til passagen 43, hvorfra ma-
terialet f¢res videre til kanalerne 44 og til manifold-
delen 21(c). Som det ses kan den i fig. 4 viste ekstrude-
ringsdyse producere en ekstruderet plade med fem segmen-
ter, nemlig to kantsegmenter af termoplastisk materiale,
to indre segmenter af enten et termoplastisk materiale
eller et klzbemiddel, og et centralt multilagssegment.

Tversnittet af en typisk plade 60, som er fremstillet ved
hjelp af den i fig. 4 viste ekstruderingsdyse, er illu-
streret i fig. 6. Dimensionerne af pladen 60 er =ndret
for tydelighedens skyld. Det vil ses, at kantdelene 56,
57 bestdr af et enkelt, typisk recirkulerbart, termoplas-
tisk materiale. De indre segmenter 58, 59 bestdr af et
klzbemiddel. Det mellemliggende multilagssegment 51 er

anbragt mellem klzbemiddelsegmenterne 58, 59.

Tvarsnittet af en anden ekstruderet plade 50 er illustre-
ret i fig. 5. Den ekstruderede plade 50 bestar af en mul-
tilagssegment 51 og kantsegmenter 56, 57. Multilagsseg-
mentet 51 bestdr af rent frisk termoplastisk materiale
52, formalet termoplastisk materiale 53, klabemiddellag
54 og et fugtigheds- og oxygensparrende lag 55. Laget 55

bestar af "Saran" eller "Eval".

Selv om det ikke er direkte vist pa figurerne vil det

forstds, at et vilkdrligt antal strgmningsfordelende
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blokke 31 kan anbringes inde i manifolden 21 til opdeling
af den dannede plade i et antal portioner langs bredden
af pladen. Mere flere str¢mningsfordelende blokke 31,
dannende yderligere dele 21(c), (d), etc., kan tilveje-
bringes yderligere passager i blokkene 11 og 12 til fe¢d-
ning af materiale til de navnte dele (21(c), (d) etc.

Det vil ogsd forstds af figurerne, at kanalerne i den
illustrerede ekstruderingsdyse kan have andre udformnin-
ger. F.eks. kan kanalerne til f¢dning af termoplastisk og
klzbende materialer +til manifolden vare anbragt et
vilkarligt antal steder for at opnd den tilsigtede wvirk-
ning. F.eks. kan indf¢ringspassager vare anbragt i de
¢vre og nedre blokke 11, 12 som vist pd figurerne eller
vare anbragt i endepladerne 18. Yderligere kan et vil-
kdrligt antal passager vare boret i blokken 11, 12 for at

danne plader med et antal segmenter langs bredden.
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Patentkravwv:

1. Fremgangsmdde til kontinuerlig fremstilling af en
plade, der er sammensat af flere plastmaterialer, som er
koekstruderet til dannelse af to kantsegmenter og mindst
et mellemliggende segment, hvor det eller de mellemlig-
gende segmenter bestdr af plastmateriale, og kantsegmen-
terne bestdr af et andet materiale, hvorved materialerne
koekstruderes i segmenter gennem en lateralt fordelt
manifold eller et fordelerorgan, k e nd e t e gne t
ved, at materialerne i flydende form bringes til at pas-
sere et fordelerorgan, der er anbragt i en passage, der
forer til fordelerorganet, og som opdeler str¢gmmen af
flydende materialer i to kantsegmenter og mindst et mel-
lemliggende segment, hvilket fordelerorgan er lateralt
indstilleligt til opndelse af en ¢nsket bredde af kant-
segmenterne og det eller de navnte mellemliggende segmen-

ter.

2. Ekstruderingsdyse til anvendelse ved ud¢gvelse af frem-
gangsmdden ifgplge krav 1, omfattende en spalte (22) og en
til denne f¢rende passage (20), k end e tegne ¢t
ved, at der i passagen (20) er anbragt et fordelerorgan
(21), som er opdelt i segmenter, der er lateralt indstil-
lelige, og at der findes separate fg¢deorganer til indfe¢-
ring af de forskellige materialer i flydende tilstand til
de respektive segmenter af fordelerorganet.

3. Ekstruderingsdyse ifglge krav 2, kende tegnet
ved, at fordelerorganet (21) omfatter en eller flere
str¢gmningsfordelende blokke (31, 34), der er beliggende
op-stroms fra spalten af en lateral distributionsmanifold

(21b).
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