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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM EXTRUDIEREN EINES BANDPROFILS

(57)

Verfahren und Vorrichtung zum Extrudieren eines
Bandprofils (11) aus Kunststoff mit in Querrichtung zur
Bandldngsachse verlaufenden, eingeschlossenen, im Ab-
stand voneiander angeordneten Versteifungsleisten (17),
wobei zwei Teilstrtime (4a,5a) unter einem spitzen Win-
kel zur Extrusidnsléngsachse (x-x) zusammengefiihrt und
im Auftreffwinkelbereich der beiden Teilstrdme (4a,5a)
in Extrusionsrichtung von hinten die Versteifungsprofi-
le (17) taktweise eingeschoben und unter Mitnahme durch
die Kunststoffteilstrome umschlossen werden und das
Bandprofil (1l) unter Formgebung extrudiert wird. Die
beiden Teilstrome (4a,5a) werden unabhingig voneinander
in zwei parallelen Ubereinander liegenden-Ebenen er-
zeugt und sind in bezug auf ihre Stromungsparameter un-
abhangig voneinander regelbar.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Extrudieren eines Bandprofils aus Kunststoff, wobei in das Bandpro-
fil in Querrichtung zur Bandliingsachse verlaufende, im Abstand voneinander angeordnete Versteifungsleisten ein-
geschlossen werden, wobei zwei Kunststoffteilstréme jeweils unter einem spitzen Winkel zur Extrusionslings-
achse zusammengefiihrt und im Auftreffwinkelbereich der beiden Teilstréme in Extrusionsrichtung von hinten
Versteifungsleisten taktweise eingeschoben und unter Mitnahme durch die Kunststoffteilstréme umschlossen und
das Bandprofil unter Formgebung extrudiert wird sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Die FR-PS 2 463 488 beschreibt eine Extrusionsvorrichtung fiir Flachkabel, wobei in das extrudierte Kunst-
stoffmaterial elektrische Leiter in Lingsrichtung des Flachkabels eingeschlossen werden. Hiebei sind zwei ge-
trennte, an jeweils einen Extruder anzuschlieBende Extrusionskanile vorgesehen. Die durch die beiden Extrusions-
kanile gefiihrten Kunststoff-Teilstréme werden ohne Vorprofilierung erst wihrend des Einschlusses der elektri-
schen Leiter durch die gemeinsame Ausgangsffnung der Vorrichtung profiliert. Aufgrund der kontinuierlichen,
in Langsrichtung des Kabels verlaufenden Leiter ist eine Vorprofilierung auch gar nicht erforderlich, da der Profil-
querschnitt in Lingsrichtung des Kabels stets konstant ist.

Aus der DE-OS 30 11 225 ist ein Extrusionsverfahren zur Herstellung eines Fingerbandes, das durch einge-
bettete Leisten versteift ist, bekannt. Bei diesem Verfahren ist es jedoch nachteilig, daB die beiden Kunststoff-
teilstrme nicht unabhéingig voneinander geregelt werden kénnen, so da8 es erforderlich ist, die Strémungskanile
der beiden Teilstrome absolut gleich anszufithren, damit im Auftreffbereich die Geschwindigkeit der Stréme
sowie deren FlieBverhalten absolut gleichmiBig ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren gemiB der DE-OS 30 11 225 derart zu
verbessern, daB eine unabhingige Regulierung der beiden Kunststoffteilstrome moglich ist.

ErfindungsgemiB wird dies dadurch erreicht, da8 die beiden Kunststoffteilstrome unabhingig voneinander in
zwei zueinander parallelen, iibereinander liegenden Ebenen erzeugt, sowie in bezug auf ihre Strdmungsparameter
unabhiingig voneinander geregelt werden und daB die beiden Teilstréme, bevor sie zusammengefiihrt werden, im
noch plastischen Zustand zu Teilstrdngen mit einer Breite, die der Breite des herzustellenden Bandprofils ent-
spricht, und mit einer Dicke, die groBer ist als die Dicke der halben Stirke des herzustellenden Bandprofiles,
vorprofiliert werden.

Wihrend gemé8 der DE-OS 30 11 225 die beiden Teilstrme durch Aufteilung eines Extrusionsstromes
erzeugt wurden, werden erfindungsgem8 die beiden Teilstrome in separaten Extrudern unmittelbar erzeugt. Die
Extrusionsparameter dieser beiden Extruder konnen aber unabhzingig voneinander geregelt werden, so daB eine
beliebige Steuerung der beiden Teilstrtome moglich ist und somit eine optimale Anpassung der Strémungs-
parameter beider Teilstréme im Auftreffbercich erfolgen kann. Dariiber hinaus bringt das erfindungsgemiBe Ver-
fahren den Vorteil mit sich, da8 beispielsweise beide Extruder mit unterschiedlich eingeférbten Kunststoffgranu-
laten beschickt werden kdnnen, so daB das mittels des erfindungsgemiBen Verfahrens hergestelite Bandprofil
zweifarbig ausgefiihrt sein kann.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum Extrudieren eines Bandprofils aus Kunststoff nach dem
Verfahren gema8 der Erfindung, bestehend aus einem in zwei Hilften Lingsgeteilten Extruderkopf und einem
oberhalb sowie einem unterhalb der Lingsteilungsebene verlaufenden Strémungskanal, welche Strmungskanile
spitzwinkelig zur Lingsteilungsebene zusammenlaufen, wobei im Auftreffwinkelbereich der Strémungskanile
ein Schlitzkanal einer, in Extrusionsrichtung gesehen, vor dem Winkelbereich angeordneten Schiebereinheit
endet,

Diese Vorrichtung ist erfindungsgemiB dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Stromungskanile jeweils von
einem Extrusionskanal ausgehen, der von einer Seitenfliche des Extruderkopfes ausgeht und an deren Eintrittsoff-
nung jeweils ein Extruder anschlieBbar ist.

Durch die erfindungsgemiB gewahite Ausbildung der Strdmungskanile und der Extrusionskanile ergibt sich
eine raumlich giinstige Anordnung fiir die Schiebereinheit zum Zufiihren der Versteifungsleisten, wobei gewihr-
leistet ist, daB die Versteifungsleisten unter Mitnahme von den in den Stromungskaniilen bewegten Teilstringen
zur Génze umschlossen werden.

Eine vorteilhafte Ausfithrung der erfindungsgeméBen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB im unmit-
telbaren AnschluB an den Auftreffwinkelbereich der beiden Strémungskanile an den Extruderkopf ein Mundstiick
angesetzt ist.

Das Mundstiick gewihrleistet nicht nur eine exakte Profilierung des Bandprofils, sondern vereinfacht auch die
Herstellung der erfindungsgemiBen Vorrichtung, da es geniigt, dem Extrusionskanal im Mundstiick das gewiin-
schte Profil zu geben, so daB die Strémungskanile nicht in aufwendiger Weise bearbeitet werden miissen. Weiters
kann die erzielte Profilierung des Bandprofils durch einfachen Austausch bloB des Mundstiickes gedndert werden.

Anhand des in der beiliegenden Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels wird die Erfindung n#her erliiu-
tert.

Eine erfindungsgem#Be Vorrichtung besteht aus einem Extruderkopf (1), der in zwei Hlften, und zwar in
einen Oberteil (2) und in einen Unterteil (3) lingsgeteilt ist. Innerhalb des Oberteils (2) und des Unterteils 3)
verlaufen unter einem spitzen Winkel zur Extrusionslingsachse (X-X) Stromungskanile (4 und 5). Diese
Strémungskandle (4 und 5) gehen von Extrusionskanilen (6 und 7) aus, die jeweils von einer Seite des
Extruderkopfes (1) ausgehen und dort je eine Eintrittsoffnung (8 bzw. 9) besitzen. An diese Eintrittsdffnungen
(8 und 9) werden dann getrennte, nicht dargestellte Extruder angeschlossen.
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Der Extruderkopf (1) bzw. der Oberteil (2) und der Unterteil (3) sind im Bereich der Strémungskaniile (4
und 5) und der Extrusionskanéle (6 und 7) nochmals quergeteilt, so daB diese in den Extruderkopf (1) eingear-
beitet werden kénnen.

Die Extrusionskanile (6 und 7) schlieBen mit den Strémungskanilen (4 und 5) jeweils einen rechten
bzw. einen stumpfen Winkel ein, wobei sich die Extrusionskanile (6 und 7) zum jeweiligen Strémungskanal
(4 und 5) trichterférmig bis zur Breite des Strémungskanals (4 und 5) erweitern, die der Breite des herzustel-
lenden Bandprofils entspricht,

In den Strémungskanilen (4 und 5) erfolgt bereits eine Vorprofilierung der spéter das Bandprofil bildenden
Teilstréme (4a und 5a) zu im Querschnitt rechteckigen, bandférmigen Teilstréingen. Durch diese Vorprofilie-
rung zu Teilstriingen im noch plastischen Zustand erfolgt ein Riickdruckabbau im Auftreffwinkelbereich der
beiden Teilstréme.

Das Zusammenfiihren der beiden zu Teilstréingen vorprofilierten Teilstréme (4a und 4b) erfolgt in einem an
den Extruderkopf (1) angesetzten Mundstiick (10). Dieses Mundstiick (10) schlieBt unmittelbar an den Auftreff-
winkelbereich der beiden Strémungskanile (4 und 5) an. Die in den Strémungskanilen (4 und 5) vorprofilier-
ten Teilstrbme (4a und 4b) besitzen gegeniiber der Dicke der halben Bandstéirke des im Mundstiick extrudierten
endgiiltigen Bandprofils (11) ein geringes UbermaB. In das Mundstiick (10) ist ein Extrusionskanal (12) einge-
arbeitet, dessen Profilierung dem Profil des zu extrudierenden Bandprofiles entspricht.

Im Auftreffwinkelbereich der beiden Strémungskanile (4 und 5) endet ein in der Teilungsebene zwischen
Oberteil (2) und Unterteil (3) verlaufender Schlitzkanal (13). Dieser Schlitzkanal (13) beginnt am dem Mund-
stiick (10) gegeniiberliegenden Ende des Extruderkopfes (1). In den Schlitzkanal (13) ragt ein gabelférmiger
Schieber (14), der im Schlitzkanal (13) verschiebbar gefiihrt ist und mittels einer pneumatischen oder hydrauli-
schen Antriebsvorrichtung betitigbar ist. Wenn der Schieber (14) zuriickgezogen ist, endet dessen vordere Spitze
unmittelbar vor einer Eintrittstffnung eines Magazinkanals (15). Der Magazinkanal (15) dient zur Aufnahme
von Versteifungsleisten (17), die zur Versteifung des Bandprofils (11) im Innern desselben aufgenommen sind.

Die erfindungsgemie Vorrichtung zum Extrudieren arbeitet folgendermaBen:

Von den nicht dargestellten, getrennten Extrudern, die an die Eintrittséffnungen (8 und 9) angeschlossen
sind, werden die plastifizierten Kunststoffmassen durch die Extrusionskanle (6 und 7) in die Strémungskanile
(4 und 5) gepreBt, so daB in den Strémungskanilen (4 und 5) eine Vorprofilierung der plastifizierten Kunst-
stoffmasse erfolgt. Im Auftreffwinkelbereich der Strémungskanile (4 und 5) flieBen die zu Teilstréngen vorpro-
filierten Teilstréme (4a und 5a) zusammen, wobei gleichzeitig in den Auftreffwinkelbereich der beiden Teil-
stréme in Extrusionsrichtung jeweils von hinten taktweise eine Versteifungsleiste (17) eingeschoben wird, die
dann unter Mitnahme durch die beiden Teilstringe im Mundstiick (10) umschlossen wird. Im Mundstiick (10)
erfolgt gleichzeitig die endgiiltige Formgebung, und zwar im noch plastischen Zustand der Kunststoffmasse.

Das Einfilhren der Versteifungsleisten (17) zwischen die beiden Teilstréinge (4a und 5a) erfolgt genau
mittig, so daB im endgiiltigen Bandprofil (11) die Versteifungsleisten (17) mittig angeordnet sind.

Durch das erfindungsgemiBe Verfahren, bei dem im Mundstiick (10) die endgiiltige Profilierung im noch
plastischen Zustand erfolgt, entsteht ein einstiickiges Bandprofil (11), bei dem die Versteifungsleisten (17)
vollstandig umschlossen sind. Durch den erfindungsgemiBen Extrusionsvorgang erfolgt im Bereich der Verstei-
fungsleisten (17) eine Materialverdringung, so da8 in diesem Bereich eine Verringerung der Wandstéirke des
Bandprofils (11) entsteht, da die Dicke des Bandprofils (11) im gesamten Bereich gleich grof ist, wenn von den
Lingsrippen des Bandprofils (11) abgesehen wird.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel werden die Versteifungsleisten (17) von hinten in den Auftreffwinkel-
bereich der beiden Teilstriinge mittels des Schiebers (14) taktweise eingeschoben.

Es ist auch méglich, die Versteifungsleisten (17) auBerhalb des Extruderkopfes (1) in einem Magazin anzu-
ordnen und diese seitwiirts in einem Winkel von 90° zur Extrusionskingsachse in den Extruderkopf (1) einzu-
schieben und dann mittels des Schiebers (14) in den Auftreffbereich der Teilstréinge (4a, 5a) vorzuschieben.

Im dargestellten Ausfithrungsbeispiel sind die beiden Eintrittstffnungen (8 und 9) in einer Ebene iiberein-
ander angeordnet, so daB die Extrusionskanile (6 und 7) ebenfalls in zwei iibereinander liegenden parallelen
Ebenen verlaufen. Es liegt ebenfalls im Rahmen der Erfindung, wenn die beiden Extrusionskanile (6 und 7)
nicht parallel {ibereinander verlaufen, sondern beispielsweise der obere Extrusionskanal (6) schriig zur Extrusi-
onslingsachse verliiuft, so daB die beiden anzuschlieBenden Extruder nicht iibereinander, sondern gegeneinander
seitlich versetzt sind, wodurch eine kompaktere Bauweise moglich ist.
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1. Verfahren zum Extrudieren eines Bandprofils aus Kunststoff, wobei in das Bandprofil in Querrichtung zur
Bandléngsachse verlaufende, im Abstand voneinander angeordnete Versteifungsleisten eingeschlossen werden,
wobei zwei Kunststoffteilstrome jeweils unter einem spitzen Winkel zur Extrusionslingsachse zusammengefiihrt
und im Auftreffwinkelbereich der beiden Teilstréme in Extrusionsrichtung von hinten Versteifungsleisten takt-
weise eingeschoben und unter Mitnahme durch die Kunststoffteilstrdme umschlossen und das Bandprofil unter
Formgebung extrudiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Kunststoffteilstréme unabhiingig von-
einander in zwei zueinander parallelen, iibereinander liegenden Ebenen erzeugt, sowie in bezug auf ihre Stro-
mungsparameter unabhlingig voneinander geregelt werden und daB die beiden Teilstrdme, bevor sie zusammen-
gefiihrt werden, im noch plastischen Zustand zu Teilstréingen mit einer Breite, die der Breite des herzustellenden
Bandprofils entspricht, und mit einer Dicke, die groBer ist als die Dicke der halben Stirke des herzustellenden
Bandprofiles, vorprofiliert werden.

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 1, bestehend aus einem in zwei Hilften lingsge-
teilten Extruderkopf und einem oberhalb sowie einem unterhalb der Langsteilungsebene verlaufenden Strémungs-
kanal, welche Strémungskanéle spitzwinkelig zur Lingsteilungsebene zusammenlaufen, wobei im Auftreffwin-
kelbereich der Strémungskaniile ein Schlitzkanal einer, in Extrusionsrichtung gesehen, vor dem Winkelbereich
angeordneten Schiebereinheit endet, dadurch gekennzeichnet, da8 die beiden Strémungskanile (4, 5)
jeweils von einem Extrusionskanal (6, 7) ausgehen, der von einer Seitenfliiche des Extruderkopfes (1) ausgeht
und an deren Eintrittstffnung (8, 9) jeweils ein Extruder anschlieBbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da im unmittelbaren AnschluB an den Auftreff-
winkelbereich der beiden Strémungskanile (4, 5) an den Extruderkopf (1) ein Mundstiick (10) angesetzt ist.
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