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(57) Sammendrag

En kontinuerlig ekstruderingsanordning innbefattende et
roterbart, sporet hjul (2) med en sko (6) montert pa en
dretetepp (7) for & drele 'mellom en stilling 1 inngrep
med hjulet (2) og en frakoblet stilling. Skoen (&)
bzrer en verktgyinnsats (10) omfattende en anleggsblokk
(14), en ekspansjonsblokk {16), en dyseblokk (18) og en
utgangsblokk (20) koblet sammen med skruer (22) og
holdt 1 stilling av lasekiler (46) og en holderring .
(50). En bevegbar arbeidssylinder (60) er pa linjJe med
innsatsen (10) nar skoen (b6) er 1 frakoblet stilling,
og er mengvrerbar til & heve en innsats (10) fra et
tilherende oppvarmingskammer (56) inn 1 skoen (6) eller
til & senke en innsats (10) fra skoen (6) inn 1 et

oppbevaringskammer (ikke vist). Ved utnyttelse av en
innsats (10) lettes ombyttingen og forvarmingen ‘av
ulike dysesett, som gjor det mulig & koble anordningen
direkte til en kontinuerlig stepeovn (ikke vist).
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Foreliggende oppfinnelse vedrgrer en kontinuerlig eks-
truderingsanordning innbefattende et roterbart hjul med et
omkretsmessig spor, og anordnet med bueformet verktey med et
skoparti som avgrenser radielt ytre partier av sporet og er
utformet med en utgangsapning som forlgper i en hovedsakelig
radiell retning fra sporet og et anlegg forskjgvet i hjulets
rotasjonsretning fra apningen som forlgper inn i sporet, der
aprningen munner ut i et ekspansjonskammer og dyse anordnet i
blokken som er avtagbart plassert 1 en avtrappet boring i

skopartiet.

I EP-A-0127924 er det beskrevet en kontinuerlig ekstruder-
ingsanordning innbefattende et roterbart hjul med et
omkretsmessig spor, og anordnet med bueformet verktgy med et
skoparti som avgrenser radielt ytre partier av sporet og
formet med en utgangsapning som forlgper i en hovedsaklig
radiell retning fra sporet og et anlegg forskjovet i
rotasjonsretningen av hjulet fra 3apningen som forleper inn i
sporet, der apningen munner ut i et ekspansjonskammer og dyse
anordnet i blokker avtagbart plassert i en avtrappet boring i
skopartiet.

I samsvar med den foreliggende oppfinnelse er det til-
veiebragt en kontinuerlig ekstruderingsanordning av den
innledningsvis nevnte art som kjennetegnes av de trekk som
fremgadr av karakteristikken i det etterfglgende selvstendige
krav.

Fortrinnsvis forlgper anleggsblokken gjennom en apning i
inngangsblokken av generelt konisk avkortet form og flate
sider tildannet pa anliggende, ellers konisk avkortede flater
som samvirker vinkelmessig for & plassere anleggsblokken i
forhold til inngangsblokken.

Fordelaktig innbefatter et divergerende ekspansjonskammer som
forlgper gjennom ekspansjonsblokken, et fgrste parti og et
utlepsparti hvert av konisk avkortet form der utlgpspartiet
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har en stgrre konusvinkel enn konusvinkelen for det forste
partiet.

Hensiktsmessig innbefatter innretningen som fester ut-
gangsblokken aksielt 1 boringen lasekiler som er bevegbare
mellom en inngrepsstilling som besgrger feste og en frakoblet
stilling som tillater uttak av utgangsblokken. I tillegg kan
en holderring skrues inn i en ende av boringen i avstand fra

°

hjulet for & ligge an mot lasekilene i en inngrepsstilling.

I en annen utfgrelse av oppfinnelsen er anleggsblokken,
ekspansjonsblokken, dyseblokken og utgangsblokken 1lgsbart
festet sammen for &4 danne en verktgyinnsats uttakbar fra og
innsettbar 1 boringen som en enhet, og et varmekammer er
anordnet tilpasset for & besgrge oppvarming av verktgyinnsat-
sen fgr innsettelse i boringen.

Fordelaktig er verktgyinnsatsen innsettbar i og uttakbar fra
boringen ved aktivisering av en reciproserbar arbeidssylinder
fluktende med boringen.

I en ytterligere utfgrelse av oppfinnelsen er en kontinuerlig
stgpeovn anordnet for & slippe ut steperastoff direkte i de
omkretsmessige spor.

Hensiktsmessig tommes rastoffet ut gjennom en tunnel fra den
kontinuerlige stgpeovn til de omkretsmessige spor. Tunnelen
kan vazre foret med varmeisolerende materiale og kan anordnes
for tilfersel av gasser med lite eller intet oksygeninnhold.

Ved eksempelvis kontinuerlig ekstrudering av kopper og
aluminium, og som et resultat av de hgye belastninger og
temperaturer som oppstar i ekstruderingsdelen av apparaturen,
har det til na alltid vart betraktet at ekstruderings-
verktgyet ber vzre tett inntil og stivt festet til maskinen

for & unngd spenningskonsentrasjoner, fremme avkjgling eller
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kontrollert oppvarming og redusere potensialet for 1lekkasje
av ekstrudat. Med den foreslatte anordning har man villet
avhjelpe visse problemer pd en helt ny mate, nemlig med
ekstruderingsanordningen ifglge oppfinnelsen.

Oppfinnelsen vil nad bli beskrevet, gjennom et eksempel, med
henvisning til de vedlagte delvis skjematiske tegninger,
hvor:

fig. 1 er et sideriss, delvis i snitt, av en kontinuerlig
ekstruderingsanordning, som indikerer en sko og
tilhgrende verktgy 1 en stilling frakoblet et
roterbart, sporet hjul, der inngrepsstillingen er
indikert med stiplet kontur, sammen med et tilhgrende

oppvarmingskammer og en del av en arbeidssylinder;
fig. 2 er et planriss tatt i retning av pilen II i fig. 1;
fig. 3 er et snitt tatt langs linjen III-III i fig. 1; og
fig. 4 er et snitt tatt langs linjen IV-1IV i fig. 1.

Som vist i de vedlagte tegninger, er et hjul 2 i en kon-
tinuerlig ekstruderingsmaskin tildannet med et par aksielt
avstandsbeliggende omkretsmessige spor 4. En sko 6 montert
p2 en dreietapp 7 og dreibar til 4 samvirke med hjulet er
utformet med en avtrappet boring 8 inn i hvilken en verktey-
sats 10 innsettes for a4 1ligge an mot en skulder 12.
Verktgyinnsatsen 10 innbefatter en anleggsblokk 14, en
ekspansjonsblokk 16, en dyseblokk 18 og en utgangsblokk 20
koblet sammen med skruer 22 skrudd inn i anleggsblokken 14.
En forsenkning 24 i skoen 6 som flukter med boringen 8 bzrer
en Iinngangsblokk 26 som passer med anleggsblokken 14 og
fastholdes 1 stilling av en fjzrbelastet klemme 28. Flate
sider (ikke vist) pa inngangsblokken 26 og anleggsblokken 14
samvirker vinkelmessig for a lokalisere blokkene i forhold
til hverandre. Ekspansjonsblokken 16 gjennomtrenges av et
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divergerende ekspansjonskammer 30 pa 1linje med inngangs-
kanalen 32 av konisk avkortet form 1 anleggsblokken, et
ferste parti av ekspansjonskammeret 30 med en konisk avkortet
vegg 34 av samme konusvinkel som den for inngangskanalene 32,
der formen pa inngangskanalene er modifisert for a ga jevnt
sammen og inn i ekspansjonskammeret 30. Et utlgpsparti av
ekspansjonskammeret er formet med en konisk avkortet vegg 36,
med noe stgrre konusvinkel enn den for veggen 34, og en kort
sylindrisk vegg 38 ved utlgpet. For a4 oppta den divergerende
form av ekspansjonskammeret 30 er ekspansjonsblokken 16 av
avtrappet utvendig diameter med et trinn 40, med et tilsvar-
ende trinn 42 anordnet i boringen 8, men avstandsbeliggende
aksielt fra trinnet 40 for & sikre at verktgyinnsatsen 10
ligger kun an mot skulderen 12.

Skoen 6 er tilformet med et par spalter 44, som krysser
boringen 8 og er anordnet med radielle lasekiler 46, som i en
innfgrt stilling ligger an mot yttersiden 48 av utgangsblok-
ken 20. En holderring 50 er skrudd inn i en forsenkning 52
for a4 ligge mot lasekilene 46 slik at, ved tilstramming av
holderringen mot lasekilene, presses verktgyinnsatsen 10 til
fast anlegg mot skulderen 12.

En glideenhet 54 er plasert under skoen 6 pa 1linje med
boringen 8 og innbefatter et varmekammer 56 og et oppbevar-
ingskammer 58 for verktgyinnsatsen 10. En hydraulisk
arbeidssylinder 60 plassert koaksielt med boringen 8 er
aktiviserbar for & Dbevege verktgyinnsatsen 10 mellom
glideenheten 54 og Dboringen 8, der holderringen 50 blir
slakket av og 1lasekilene 46 trukket tilbake for a tillate
passering av verktgyinnsatsen.

For & montere en verktgyinnsats 10 inn i boringen 8 i skoen 6
velges passende stgrrelser og former pa anleggsblokken 14,
ekspansjonsblokken 16, dyseblokken 18 og utgangsblokken 20,
og festes sammen med skruene 22 som bringer 1 anlegg buede
og trinnede endeflater som letter mangvreringen og dannelsen
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av en forseglet overgang. Den monterte verkteyinnsats 10
blir deretter plassert i et varmekammer 56 og oppvarmet for a
heve temperaturen pa innsatsen til en temperatur som nzrmer
seg arbeidstemperaturen. NA&r innsatsen 10 nar den negdvendige
temperatur, aktiviseres den hydrauliske arbeidssylinder eller
stempel 60 for & heve innsatsen inn i boringen 8 og for a
ligge an mot de flate sideflater pa anleggsblokken 14 med de
tilsvarende sider pa 1inngangshlokken 26 som tidligere er
plassert i forsenkningen 24 i skoen 6. De radielle lasekiler
46 blir deretter beveget til innfgrt stilling, den hydrau-
liske arbeidssylinder trukket tilbake og holderringen 50
tilstrammet pa lasekilene 46. Skoen 6 blir deretter svingt
pad dreietappen 7 til inngrep med hjulet 2 (som indikert med
striplet kontur), hvorpa, ved at ravarer blir matet til
sporene 4 og hjulet drevet, kan kontinuerlig ekstrudering
fortsette med et minimum av spill.

For a erstatte dysen med en annen stoppes maskinen og skoen
svinges til apen stilling som vist i fig. 1. Holderringen 50
blir deretter slakket av, oppbevaringskammeret 58 pa
glideenheten 54 innrettet med boringen 8, den hydrauliske
arbeidssylinder 60 aktivisert for & gripe utgangsblokken og
lasekilene 46 beveges til en tilbaketrukket stilling. Den
hydrauliske arbeidssylinder 60 blir deretter aktivisert til a
senke verktgyinnsatsen 10 inn i oppbevaringskammeret 58,
glideenheten (54) indekseres videre for a ©bringe den

erstattende verkteyinnsats 10, forvarmes sa til hjulets 2

.driftstemperatur i varmekammeret 56, bringes sa til flukt med

boringen 8 hvoretter den  hydrauliske arbeidssylinder
aktiviseres for & plassere erstatnings-verktgyinnsatsen i
boringen 8 som tidligere beskrevet med minimalt tap av
avbrekkstid.

Et slikt arrangement bidrar i seg selv svart godt til &
avlede ravare fra en kontinuerlig stegpeovn ettersom dyseskif-
ter kan utferes hurtig og, siden dysen og tilhgrende verktoy
forvarmes, vil 1liten tid g& tapt ved gjenopptak av eks-
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truderingen, slik at oppbygning av smeltet ramateriale kan
opptas i den kontinuerlige stepeovn. Ved steping av ravarer
fra en kontinuerlig stgpeovn og mating over en kortest mulig
avstand, gjennom en tunnel som har en vegg av 1isolerende
materiale for & redusere varmetap, direkte til den kontinuer-
lige ekstruderingsanordning, blir varmen lagret i ravaren som
umiddelbart fglger stgrkning konservert og overflateoksyder-
ing gjort minst mulig. I situasjoner hvor det er gnskelig &
unnga overflateoksydasjon, mates utgangen fra den kontinuer-
lige stgpeovn gjennom en tunnel med gasser av redusert, eller
hovedsaklig intet oksygeninnhold.

Det skal forstds at mens en dyse for ekstrudering av et
massivt strimmelprodukt er illustrert, kan et fullt spekter
av dyser som fremstiller massive eller hule produkter
benyttes. '
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Patentkrayvw
1.
Kontinuerlig ekstruderingsanordning innbefattende et

roterbart hjul (2) med et omkretsmessig spor (4), og anordnet
med bueformet verktey med et skoparti (6) som avgrenser
radielt ytre partier av sporet (4) og er utformet med en
utgangsapning (82) som forlgper i en hovedsaklig radiell
retning fra sporet (4) og et anlegg (14) forskjevet i hjulets
rotasjonsretning fra apningen (32) som forlgper inn i sporet
(4), der apningen (82) munner ut i et ekspansjonskammer (30)
og dyse anordnet i blokker (14,16,18,20) som er avtagbart
plassert i en avtrappet %boring (8) i skopartiet (6),
karakterisert ved at blokkene (14,16,18,20)
er lgsbart festet sammen for & danne en verktegyinnsats (10)
som er hurtig 1lesbar fra og innsettbar i den avtrappede
boring (8) og som samvirker med en inngangsblokk (26)
plassert i en fordypning (24) i skopartiet (6) med en
anleggsblokk (14) av verktgyinnsatsen (10) i anlegg mot en
skulder (12) i den avtrappede boring (8) nar inngangsblokken
(26) og innretninger (46,50) er anordnet for & feste
verktgyinnsatsen (10) aksielt i den avtrappede boring (8)
innbefattende lasekiler (46) som er radielt bevegelige i den
avtrappede boring (8) mellom en inngrepsstilling som besgrger
innfesting og 1lgsgjort stilling som tillater fjerning av
verktgyinnsatsen (10).

2.

Koﬁtinuerlig ekstruderingsanordning ifelge krav 1, k a r-
akterisert ved at anleggsblokken (14) forlegper
gjennom en &apning 1 inngangsblokken (26) av hovedsaklig
konisk avkortet form og flate partier tildannet pa an-
liggende, ellers Lkonisk avkortede flater som samvirker
vinkelmessig for & lokalisere anleggsblokken (14) i forhold
til inngangsblokken (26).



20

25

30

35

177379

3.

Kontinuerlig ekstruderingsanordning ifglge krav 1 eller 2,
karakterisert ved at et divergerende
ekspansjonskammer (30), som forlgper gjennom ekspansjons-
blokken (16) i verktgyinnsatsen (10), innbefatter et fgrste
parti (34) og et utlgpsparti (36) hver av konisk avkortet
form der utlgpspartiet (36) har en sterre konusvinkel enn
konusvinkelen for det fgrste partiet (384).

4.

Kontinuerlig ekstruderingsanordning ifglge et av kravene 1-3,
karakterisert ved at en holderring (50) er
skrudd inn i en ende av den avtrappede boring (8) i avstand
fra hjulet (2) for & 1ligge an mot 1lasekiler (46) i en
inngrepsstilling.

5.

Kontinuerlig ekstruderingsanordning ifglge et av de foran-
staende krav, k arakterisert v ed

et oppvarmingskammer (56) tilpasset for a utfgre oppvarming
av verktgyinnsatsen (10) fgr innfgring i boringen (8).

6.

Kontinuerlig ekstruderingsanordning ifglge krav 5, k a r-
akterisert ved at verktgyinnsatsen (10) er
innfgrbar inn i og fjernbar fra den avtrappede boring (8) ved
aktivisering av et reciproserbart stempel (60) i flukt med
boringen (8).

7.
Kontinuerlig ekstruderingsanordning ifglge et av de foran-
stidende Xkrav, karakterisert ved at en

kontinuerlig stgpeovn er anordnet for & slippe ut stegperavare
direkte i det omkretsmessige spor (4).
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Kontinuerlig ekstruderingsanordning ifelge krav 7, k a r-
akterisert ved at stgpe-ravaren slippes ut
gjennom en tunnel, foret med varmeisolerende materiale, fra

~den kontinuerlige stgpeovn til det omkretsmessige spor (4).

9.

Kontinuerlig ekstruderingsanordning ifglge krav 8, Xk a r-
akterisert ved at tunnelen er foret med
varmeisolerende materiale og ordnet for tilfgrsel av gasser

som har lite eller intet oksygeninnhold.
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