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Apparat til ekstrudering af metal og fremgangs-
méde til drift af samme

SAMMENDRAG 48 2-8 4

I en kontinuerlig okstruderingsmaskine tilfores der materiale (ved 50)
til en periforisk rande (12) | st roterende hjul (10). Materialet inde-
sluttes i renden ved hjelp af en sko (24) og trmkkes ved friktions-
indgreb langs en buet passage (48), som dannes af renden og en
udragende del {30) aof skoen mod et bryst (36), som understettes af
skoen. Trykket i metallet foran brystet frembringer kontinuerlig
ekstrudering af et metalprodukt gennem en matrice (42). Brystet og
de tilgransende dele af hjulet, som er placeret efter brystet, afkoles
direkte af en strhle af kolevamske, som afgives fra en dyse (64), som
understottes af skoen. Et ringformet bind (fig. 2, 74) af et metal
med stor termisk ledningsevne er indlejret koncentrisk i hjulet og
forpger kolevirkningen.

Finner (68), som ekstruderes gennem frigangsmellemrummet (32, 34)
mellem samvirkende flader af hjulet og skoen skilles fra og brekkes af
periodisk i korte stykker ved hjmlp af teender (70), som rager frem
fra hjulet.

Passagens (48) radiale dybde aftager progressivt i hjulets rotations-

retning i en zone, som strekker sig fremefter fra brystet (36), sad at



metalstromningsmpnsteret ved brystet, i det tilfelde, der tilfores
partikelformet eller findeit materiale, forbedres | denne zone, idet
materialet i zonen er helt komprimeret, uden hulrum. Dette opnds ved
udformning af en flade (40A) af matriceblokken (40), som steder op
til brystet (36) og indeholder matricedelen (42). Denne udformning
frembringer i forbindelse med partikelformet eller findelt materiale et
metalstremningsmpnster, der npje ligner det menster, som opnis med

materialet i fast form.

Et kontinuerligt ekstruderingsprodukt (fig. 5, 102), som afgives frs
et kontinuerligt ekstruderingsapparat (fig. 1, 10; fig. 5, 100), ind-
fores gennem en behandlingsmatrice (104), hvorved produktets tvar-

snit ®ndres, og trakkes kontinuerligt gennem matricen af en spmn-

dingsfrembringende indretning (106, 112), styret af et anlag, som for
det forste detekterer temperaturen i produktet (102), ndr dette
forlader ekstruderingsapparatet (100), for det andet omsmtter et
saledes frembragt temperatursignal (120) i en funktionsgenerator
(124) til et spandingsreferencesignal (126), for det tredje sammen-
ligner et spandingstilbageforingssignal (116), som frembringes af en
foler (118), som er placeret grensende op til ekstruderingsapparatet,
med dette spandingsreferencesignal og for det fjerde styrer den
spandingsfrembringende indretning i overensstemmelse med forskellen
mellem spandingsreference- og tilbageferingssignalerne, sd at det
hindres, at den i det produkt, som strakker sig mellem ekstrude-
ringsapparatet (100) og behandlingsmatricen (104), detekterede span-
ding i alt overstiger en tilladelig verdi, som er mindre end produk-
tets flydespanding ved den detekterede temperatur.
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