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(57)摘要

一种用于带有多冠状布置的多管腔管状产

品的挤出机包括主体(2)，该主体限定通道腔

(2a)和平均流出方向(2b)，挤出机还包括输入表

面(3)和退出表面(4)，它们分别在主体(2)的相

反两面上形成并限定传入通道腔(2a)和传出通

道腔的相应进入区域；挤出机进一步包括膨胀部

分(4a)，该膨胀部分与退出表面(4)相关联并且

适于使通过退出表面(4)的所述挤出材料的自发

膨胀流在相互交叉的交互方向上相互定向。
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1.一种用于带有多冠状布置的多管腔管状产品的挤出机装置，包括：

‑主体(2)，该主体限定通道腔(2a)和平均流出方向(2b)，该主体(2)能定位在挤出线的

端部，所述通道腔能由挤出材料穿过；

‑进入表面(3)，在所述主体(2)的第一面上形成，并限定了传入到所述通道腔(2a)的多

个进入区域；以及

‑退出表面(4)，在所述主体的与所述第一面相反的第二面上形成，并限定从所述通道

腔(2a)传出的多个退出区域，

其特征在于：

所述挤出机装置进一步包括膨胀部分(4a)，所述膨胀部分与所述退出表面(4)可操作

地相关联并且适于使通过所述退出表面(4)的所述挤出材料的“离模膨胀”的自发膨胀流在

相互交叉的交互方向上相互定向；以及

‑所述膨胀部分(4a)限定了沿至少两个同心冠状圆周布置的通道开口的布置，所述至

少两个同心冠状圆周具有相应不同的中半径，所述至少两个同心冠状圆周限定两个相应的

平均直径，这两个相应的平均直径小于能通过所述装置(1)获得的产品的最大直径。

2.根据权利要求1所述的装置，其中，所述膨胀部分(4a)的几何形状形成多个狭槽

(4b)，这些狭槽按照矩阵方案分段和相互排列，所述狭槽(4b)包括成形为圆弧或具有曲线

的预定数量的狭槽(4b)，以及具有基本上直的段的预定数量的狭槽(4b)，所述“离模膨胀”

的自发膨胀流的相互交叉处于由所述膨胀部分(4a)限定的空间中，而没有与所述膨胀部分

(4a)的壁接触。

3.根据权利要求1或2所述的装置，其中，所述膨胀部分(4a)通过形状类似圆弧或具有

曲线的闭合多边形连续狭槽(4b)限定所述至少两个同心冠状圆周。

4.根据权利要求1或2所述的装置，其中，所述膨胀部分(4a)通过具有基本上直的段的

径向布置的狭槽(4b)限定了所述至少两个同心冠状圆周，至少一个横向构件相对于平均直

径小于或等于能通过所述装置(1)制造的产品的最大直径的所述冠状圆周中的至少一个而

径向布置。

5.根据权利要求2所述的装置，其中，所述通道腔(2a)由基本上平行的多个轴向导管限

定，所述轴向导管在限定所述膨胀部分(4a)的所述狭槽(4b)的中心部分处形成。

6.根据权利要求2所述的装置，其中，限定所述膨胀部分(4a)的分段的所述狭槽(4b)在

相应的端部处至少成对地几何互连。

7.根据权利要求2所述的装置，其中，限定所述膨胀部分(4a)的分段的所述狭槽(4b)在

相应的端部处在几何上分开，但是至少成对地以相互邻近的关系布置。

8.根据权利要求5所述的装置，其中，还存在引导部分(3a)，所述引导部分根据矩阵图

案几何成形，并且适于引导所述挤出材料流过限定所述通道腔(2a)的多个所述轴向导管。

9.根据权利要求5所述的装置，其中，还存在吹入工具，所述吹入工具在所述主体(2)中

可操作地起作用，并插置在所述主体的所述轴向导管之间，以使填料流至少在所述退出表

面(4)处进入能通过所述装置(1)制造的所述产品的多个壁之间。

10.根据权利要求9所述的装置，其中，所述吹入工具适于输送填料材料的所述填料流，

所述填料材料是气体聚集状态，或所述填料材料是固态聚集状态，处于固态聚集状态的所

述填料材料能够通过热解或化学分解排出。
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用于多管腔管状产品的挤出机装置

[0001] 本发明涉及一种用于制造管状制品的挤出机，所述管状制品具有非常特定的几

何/尺寸特征，例如“多管腔”横截面(即，在最大周长内限定多个通道截面)，其中，通过开口

被布置在多个同心冠(concentric  crowns)上，并且这些通过开口在内部通道开口的最大

外径和总数的方面(以及相邻开口之间的角距离或者在个别通道开口本身的内径方面)也

可以具有不同的宏观或微观尺寸。

[0002] 众所周知，带有多管腔部分的管状产品和微型产品可用于各种领域，从医疗应用

到需要相当高的尺寸精度并且需要极其坚固的结构和通道特性的其他工程领域。

[0003] 迄今为止，制造特别小尺寸或具有特别复杂的内部结构的挤压管材产品必须考虑

到这样的事实，即在制造过程中使用的材料(通常为聚合物)的使用量极少，因此在通过成

形头时对热分布以及环境干扰的所有可能因素(材料流中的湍流、热梯度、成形头周围的大

气和/或环境元素等)极其敏感。

[0004] 对环境/流出参数具有非常高的灵敏度的问题继而又反映出挤出产品(或微型产

品)的几何和精度相干性的问题，该挤出产品可能具有非完全线性或具有非恒定厚度和线

性的内壁，并且在最明显的情况下，它甚至可能在横截面中呈现闭塞或完全塌陷。

[0005] 因此，本发明旨在设计一种挤出机装置，其允许克服上述缺点，特别是允许获得多

管腔管状产品，具有特别小尺寸和/或具有多冠状布置的多种通道开口，它们都具有非常高

的几何/尺寸精度特性、且挤出/成型设备具有足够高的生产率和高可靠性和耐用性。

[0006] 出于本发明的目的，应该规定，挤出产品(或微型产品)的一部分内的通道开口的

“多冠状布置”是指沿具有不同半径的两个或更多个同心圆周的通道开口的布置：这些圆周

明显地内接于由挤出产品本身的外表面限定的最大半径的圆周内。

[0007] 本发明的另一个目的是提供一种成形/挤出装置，该成形/挤出装置可以有利地与

其他功能模块(例如精密模块和/或局部温度模块)集成，以便在精度和可靠性方面保证进

一步的操作裕度。

[0008] 所提及的技术任务和具体目的基本上通过具有一个或多个所附权利要求中提到

并且在下文中公开的特征的挤出机/微挤出机装置实现。

[0009] 以下示出了根据本发明的装置的作为示例而非限制的优选而非排他性实施例的

公开内容，所述实施例在附图中示出，其中：

[0010] ‑图1示出了根据本发明的通过成形头截取的局部剖视图；以及

[0011] ‑图2和3分别从不同角度示出了图1中所示的局部截面的两个放大图。

[0012] 参考附图，根据本发明的装置基本上包括主体2，主体2限定通道腔2a并因此也限

定平均流出方向2b：所述主体2可定位在挤出线的末端，使得通道腔2a可以由挤出材料穿

过。

[0013] 主体2依次限定：输入表面3(在主体2的第一面上获得)，在该输入表面3上存在多

个通向通道腔2a的进入区域，以及退出表面4(在主体的与第一面相反的第二面上获得)，并

限定多个从通道腔2a传出的退出部分，并且有利地进一步包括膨胀部分(4a)，该膨胀部分

与退出表面(4)可操作地相关联并适于通过退出表面(4)的挤出材料的自发膨胀流(或在该
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技术领域中的当前使用的词，所谓的与“离模膨胀(die  swell)”现象有关的膨胀流)在相互

交叉的交互方向(reciprocal  directions，往复方向)上相互定向。

[0014] 换句话说，本发明设想制造一种挤出机，其头部沿其展开轴线具有这样一部分尺

寸：这些尺寸经过精心成形和校准，以便允许部分材料流自发地通过不同的通道开口重聚：

这种重聚(或更确切地说，在整个通道部分中径向分布的不同局部重聚)允许产生分隔壁‑

通过限定多管腔挤出产品的通道开口的互补性‑具有薄度和相互接近比率，否则将无法通

过传统的通道开口利用直接赋予成形来限定(即，具有这样的尺寸，使得它们的空腔与挤出

产品的“最终”形状/部分相对应)。

[0015] 为了进一步解释本发明，应该参考这样的事实，即通过挤出制成的给定形状/部分

通常来自通道开口，该通道开口与所需形状/部分完全互补地成形：相反，本发明不提供它

们的形状与在成品挤出产品中必须找到的最终通道形状/部分完全相同，但教导了实现通

道开口的“空隙”，同时还考虑了聚合物流在塑料状态下的典型膨胀，该典型膨胀发生在当

聚合物流从具有“束缚”部分的管道的结构中出来时。

[0016] 现在回到本发明的结构方面，在所附的示例性附图中可以看出，膨胀部分4a根据

多个狭槽(4b)在几何上成形，所述狭槽(4b)根据矩阵方案分段并相互排列：例如，这样的狭

槽4b可以成形为圆弧形或具有曲线，或者仍然可以根据基本上直的段成形。

[0017] 由于上面列出的构造的各种可能的组合，有可能在由膨胀部分4a限定的空间中获

得没有与膨胀部分4a自身的壁接触的自发膨胀流之间的相互交叉(因此，如上所述，可以利

用“离模膨胀”现象)。

[0018] 仍然在实现可能性的水平上，应当指出，膨胀部分4a通常可以通过形状像圆弧或

具有曲线的闭合多边形连续的狭槽(4b)、平均直径小于通过装置1可获得的产品的最大直

径的至少一个冠状圆周来限定：事实上，利用本发明的挤出产品的这种截面拓扑结构对于

在挤出开口的表面和从它们出来的挤出结构的形状/截面之间获得具有直接和双向几何对

应的成形头是非常关键的。

[0019] 如果挤出产品的拓扑结构甚至更复杂，则膨胀部分4a限定(例如，通过具有基本上

直的多段的狭槽4b的径向布置)至少一个横向构件，该横向构件相对于平均直径小于或等

于通过装置1可制造的产品的最大直径的至少一个冠状圆周在径向上进行布置。

[0020] 仍然，根据本发明，通道腔2a可以由多个基本上平行的轴向导管限定，这些轴向导

管在限定膨胀部分4a的狭槽4b的中心部分处形成。

[0021] 方便地并且根据力矩的要求，限定膨胀部分4a的分段槽4b可以对应于各自的端部

至少成对地几何互连，或者可以对应于各自的端部至少成对地在几何上分开，但是以相互

邻近的关系放置(以便仅在挤出产品的整个部分中“局部”必需的情况下有效地利用离模膨

胀现象)。

[0022] 同样从结构的观点来看，可以存在引导部分3a，引导部分根据矩阵方案在几何上

成形，并且适于引导所挤出材料流过限定通道腔2a的多个轴向导管：此外，其中，需要添加

“丰盈(volumizing)”材料以限定并保持所挤出产品中的一个或多个通道开口的空构型的

稳定，可以有适当的吹入工具，吹入工具在主体2中可操作地起作用并插置在主体的轴向导

管之间，以使填料流至少在退出表面4处进入通过装置1可制造的产品壁之间(根据技术实

施要求，该填料流可以是惰性气体或空气，或是不可压缩流体或仍是的惰性固体/颗粒填
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料，诸如沙子，或牺牲材料，例如合适的聚合物或聚集体，然后其经受相对消除灰烬的热

解...或者更一般地说是可以化学降解并因此同样消除的物质)。

[0023] 本发明实现了几个优点。

[0024] 首先，由于成型头的独特结构，可以非常高精度地操作，从而限定多种通道开口，

这些通道开口布置在多冠状径向方案上并且带有极薄的壁并具有非常高的平面度(在径向

壁上)或具有非常高的曲率恒定度(在圆周壁上)。

[0025] 同时，该装置的各种导管的特殊配合模式确保了产品的最佳挤出后控制，该最佳

挤出后控制至少在聚合物材料经受化学物理稳定处理的时间内保持足够稳定的形式：换句

话说，挤出材料的通道和专用于“填料流”的通道的最佳相互布置允许保持加工的准确性，

并且通过适当的修改，可以有各种各样的构造。

[0026] 此外，本发明的通用性必须在两个同样有利且可能可组合的方面中看出：一个方

面与获得非常复杂的多管腔内部结构的可能性相关(并且具有不同形状的通道开口，不一

定是多边形的，但也是例如，完全圆形或在任何情况下是曲线的)，以及另一方面，在于其获

得具有“单冠”布置但具有极小尺寸的多管腔管。

[0027] 最后，应当指出，本发明允许保持装置的低生产成本并且还允许获得高的使用寿

命：这使得工业过程高效且具有非常快速的摊销成为可能，从而进一步减少成本和随之而

来的盈利能力提高。
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图1
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图2
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图3
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