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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Monofilen aus Polyvinylidenfiuorid.

@ Verfahren zum Herstellen von Monofilen aus Polyvinyli-
enfluorid, wobei die extrudierten Monofile (2) mit sinem
Kihimedium (5) das bei 100°C eine Gber 0,5 cPas liegende
Viskositat aufweist, bei einer Temperatur von 60 bis 140°C
abgekiihlt werden. Der Extruder zum Herstellen der Monofile

weist ein als Mehriochkopf ausgebildetes Extrusionswerk-

zeug (3} auf bei dem die Dise mit auf einem Kreisring ange-
ordneten Disenaustrittsdffnungen ausgebildet ist, die auler
und innen von einer regelbaren Heizeinrichtung umgeben
sind.
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7/
Verfahren und Vorrichtung zur Herstellen von
Monofilen aus Polyvinylidenfluoric

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellei)
von Monofikén aus Polyvinylidenfluorid, wobei das Poly-
vinylidenfluorid, nachfolgend stets PVDF genannt, mit
einem Extruder plastifiziert und ir einem Extrusionswerk-
zeug zu Monofilen geformt wird mit nachfolgender Abkithlung
in einem Flissigkeitsbad. Die zugeharige'Vorrichtung um-
faBRt einen Extruder mit einem als Mehrlochkopf ausgebil~.
deten Extrusionswerkzeug, bei dem die Diise mit auf einem

ist, urd einen fliissigkeitsgekiihlten Kiihltank mit einer
Umlenkwalze und einer Abzugsvorrichtung.

Bekanhte Anlagen zum Extrudieren von Kunststoffaden sind
beispielsweise in dem Buch von Dr.Irng.Schenkel, Kunst-
stoff-Extrudertechnik, Carl Hanser Verlagy Minchen (1963)
auf den Seiten 438 bis 444 beschrieben. Bei der Her~
stellung der Monofile ist auf dic Ers¥lunr einexr glatten
Oberfliiche, eine gute Verstreckbarkeit und mdéglichst
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geringe Durchmesserabweichungen, d.h. einen moglichst
hohen Rundheitsgrad bei mit Kreisverschnitten auszubilden-
den Monofilen zu achten. Diese Anfdrderungen an Monofile
aus PVDF konnten mit den bekannten Anlagen zum Extrudieren
von Monofilen aus Polydthylen, Polypropylen, Polyamiden,
Polystyrol und Polyvinylchlorid nicht erfiillt werden. PVDF
ist ein teilkristalliner thermoplastischer Kunststoff,
dessen Kristallinit&tsgrad im wesentlichen von der ther-
mischen Vorbehandlungsgeschichte abhangt. Durch schnelles
Abkiihlen nach der Verarbeitung wird ein weitgehend amorphes
Material von hoher Transparenz und guter Flexibilitat
erzielt, wéhrend ein langsames Abkiihlen insbesondere im
Temperaturbereich der groBten Rekristallisationsgeschwin-
digkeit, die fiir PVDP bei 130 bis 140 °C etwa liegt, zu
hochkristallinem Material fithrt, das zwar weniger durch-

Zug- und Biegemodul besitzt und eine verbesserte Druck-
standfestigkeit aufweist. Da die Monofile eine moglichst
hohe Formstabilitzat einerseits und zum anderen eine gute
Verstreckbarkeit aufweisen sollen, ist ein hoher Kristal-
linitatsgrad erwlinscht.

Die bei dexr Abkihlung von Polystyrolmonofilen bewdhrte
Iuftkithlung bei 110 bis 120 °C erwies sich fiir die Ab-

Monofile durch ihr Eigengewicht sehr diinn gezogen wurden,
was zu erheblichen Durchmesserschwankungen und Abweichun-
gen von der gewinschten Querschnittsform fihrte; dariber
hinaus laufen die Monofile bei der bei der Luftkihlung

Aber auch der Einsatz einer Wasserkiihlung zum Verfestigen
von FVDF-Monofilen bringt noch nicht den gewiinschten Er-
folg, da bei Wasserkiihlung die Monofile zu schnell abze-
kihlt werden und damit den optimalen Rekristallisations-

Kristallisatinnsgrad und eine entsprechend geringe Form-
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festigkeit aufweisen. Diese mangelnde Formfestigkeit fiihrt
beispielsweise bei der nachfolgenden Umlenkung und Weiter-
fiihrung der Monofile zu unerwinschten Verformungen des
Querschnitties. '

Ein weiteres Problem bei der Monofilextrusion besteht in
der mit moglichst geringen Toleranzen gefertigten Mono-
filen und gleichbleibenden Monofilquerschnitten. Dieser
Forderung ist nicht nur wdhrend der Abkihlungsphase der
extrudierten Monofile zu erfiillen, sondern auch bereits
wahrend der Extrusion. Dies bedeutet, daB gleiche Flief-
weglange der einzelnen Dusen, gleiche FlieBgeschwindig-
keiten und ein gleichmaBiges Temperaturfeld fir alle
Monofile erforderlich sind. Dennoch stellt sich zusatzlich
das Problem, daB die frisch extrudierten Monofile keine
ausreichend glatte Obherflache aufweisen.

Die eingangs genannten Anforderungen an PVDF-Monofile
werden erfindungsgemafl durch ein Verfahren erfiillt, bei
dem die in dem Extrusionswerkzeug geformten Monofile auf
der leézten Wegstrecke vor dem Verlassen des Extrusions-
werkzeuges mit einer um 10 bis 30 °C, vorzugsweise 15

bis 25 °C hdheren Temperatur als die vorangenende Ixtru-
sionstemperatur beaufschlagt werden und nach dem Verlassen
des Extrusionswerkzeuges gegebenenfalls unter Zwischen-
schaltung einer kurzen Iuftkiihlstrecke in einem Kihl-
medium mit einer Warmeleitzahl unter 0,40 W/m K, vorzugs-—
weise unter 0,% ¥W/m K, einer Viskositit des Kihlmediums
bei 100 °C iiber 0,5 cPas, vorzugsweise iber 1,4 cPas und
ciner Dichte des Kiihlmediums bei 100 °C iiber 1,1 g/cma,
voreugsweise iiber 1,2 g/cm5 bei einer Temperatur von 60
bis 140 oC, vorzugsweise 90 bis 110 o¢ abgekuhlt werden.

Das erfindungsgemidfic Verfahren ernoslicht die Herstellung
von PVD-Fonofilen mit glatter Oberfliche, guter Von-

streckbarkeit, sehr guter Rundbeit und kleinen Abweichun-
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gen des Durchmessers unter 2 %, vorzugsweise unter 1 %

bei einem Durchmesser der abgekithlten und noch nicht ver-
Al

streckten Monofile zwischen 0,2 und 1.1 mm.

Mit der zusatzlichen Aufheizung der zu extrudierenden
Monofile beim Austritt aus dem Extrusionswerkzeug wird ein
zusdtzlicher Glattungseffekt der Oberflache der Monofile
bewirkt. Eine hohe Kristallinitat und Formfestigkeit der
extrudierten Profile bei gleichzeitig geringen Abweichun-
gen von den vorgegebenen Durchmessern wird durch die Wahl
eines Kihlmediums mit einer gegeniiber Wasser schlechteren
Warmeleitzahl und hoheren Viskositat erreicht. Die gerin-
ge Warmeleitzahl des Kihlmediums fithrt zu einer lang-
sameren Abkihlung der PVDF-Monofile und damit zu einer
Verliangerung des Zeitraumes, wahrend dessen die PVDF-
Monofile den Temperaturbereich der groften Rekristalli-
sationsgeschwindigkeit im Bereich von ca. 1%0 bis 140 °¢c
durchlaufen. Die mit dem hoheren Kristallinitatsgrad und
der damit starkeren Orientierung ausgebildeten PVDF-
Mornofile weisen eine hohere Zug~ und Biegefestigkeit und
erhohte Formfestigkeit, so dafll erstens bei der Umlenkung
der Monofile im Kihlbad keine Verformung der Monofilquer-

- schnitte mehr eintritt und sie sich spater sehr gut ver-
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strecken lassen. MaBhaltigkeit und Formtreue der PVDF-
Monofile sind durch das erfindungsgemiéfic Verfahren gegebe.

Ist die Verweilzeit der PVDI'-Ilonofile im Bereich der
optimalen Rekristallinitatstemperatur zu kurz, wie bei-

‘spielsweise bei Luft~ und Wasscrkihlung, so mull die Zeit

zun Erreichen der erforderlichen Formfestigkeit, um die
Monofile spiter iber Umlenkwalzen fithren zu kénnen, ohne
sie zu verformen, entsprechend lang in dem gewahlten
Kihlmediun sein. Je linger sber die Eintauchtiefe bzw.
die Durchlanfzeit in dew Kithlredium gewihlt ist, desto
unuhisger int die Finrung deyr tionofile. Um mOrlichat

maflzenaue Monofile zu erhalien, ist jcdoch ein velllommon
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1 ruhiger Lauf auch beim Durchlaufen des Kiihlmediums erfor-
derlich. Bei dem erfindungsgenzBen Verfahren wird die
Eintauchtiefe fir die Monofile zwischen 200 bis 2000 nm,
vorzugsweise zwischen 500 bis 1000 mm gewahlt. Hierbei

5 ist mit der Eintauchtiefe die Strecke vom Einlaufen in
das Kithlmedium bis zum Umlenken, gemeint.. Bevorzugt wird
erfindungsgenif als Kihlmedium Glycerin verwendet. Da
nach dem Verlassen des Kihlbades in der Regel Kiihlmedium,
wie beispielsueise Glycerin, an den Monofilen anhaftet,

10 ist es zweckniBig, die abgekuhlten Monofile von dem an-
haftenden Kihlmedium zu reihigen, beispielsweise mechaniscl
mittels Walzen und Schwammen und mit einem daran sich
anschlieBenden Wasserbad.

15 Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es auch mdglich,
die Monofile zwischen dem Austritt aus dem Extrusions-
werkzeug und dem Kihlmedium eine Luftstrecke, in der Regel
nur eine kurze zwischen 10 und 250 mm, vorzugsweise '
zwischen 50 bis 100 mm durchlaufen zu lassen, ehe sie in

20 das eigentliche Kihlmedium eintauchen.

Die zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens
konzipierte Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, daf$
die Dise mit den Disenaustrittséffnungen von dem Extru-~

~O

5 sionswerkzevg thermisch isoliert und mit einer dep Kreis-
ring der Disenaustrittsoffnungen aullen und innen umgebender]
regelbaren Heizeinrichtung versehen ist und der EKuhltank
mit einem gemdl dem Verfahrensanspruch 1 spezifizierten
Kihlmedium gefullt und bel einer regelbaren Temperatur

50 von 60 bis 140 oC, vorzuzsuelse S0 bis 110 °¢c gehalten
ist. Durch die erfindungsgemial flir die Vorrichtung im
Austritisbereich der Disen innen- und aullenseitipy der
Discnaustrittesfinunren vorgesehenen Heizdlunrichtuns wird
mit Sicherhei® cine unsleiche Schuelztemperieruns auste-

A5 cehloonen. ne ursyaietrische Schmelze und damit fioaofil-

erwirang fnrt ninlich zu Monofilverformuncen und damit

e Lo UV
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zu ungleichmafBigen Querschnitten. Die hohere Beheizung

des Disenaustrittsbereiches bewirkt eine zusitzliche
Glittung der Oberfliche der Monofile. Um jedoch einen
WarmeabfluB3 von dem hoher geheizten Disensustrittsbereich
in das iibrige Extrusionswerkzeug zu verhindern bzw. zu
verringern, ist die thermische Isolierung vorgesehen. Die
thernische Isolierung des Diusenaustrittsbereiches von dem
ibrigen Extrusionswerkzeug kann beispielsweise in der
Weise vorgenommen sein, daBl die Dise iiber einen Stegring
mit dem Extrusionswerkzeug wverbunden ist, wobei im Bereich
des Stegringes die einzelnen Disenbohrungen fiir die Mono-
file verlaufen. Um den erhchten Anforderungen beziglich de:
Genauigkeit und GleichmaBigkeit der PVDF-Monofile gerecht
zu werden, wird auch in Weiterbildung der Erfindung vor-
geschlagen, dafBl Extrusionswerkzeug auBen und innen mit
Heizeinrichtungen auszustatten.

Die Erfindung wird in der Zeichnung an Ausfihrungsbei-
spielen ndher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 und 2 einen schematischen Querschnitt durch eine
Anlage zum Herstellen von PVDF-Monorfilen,

Fig. 7 einen Querschnitt durch ein Extrusions-~
werkzeug,

Pig. 4 eine Aufsicht auf das Extrusionswerkzeug
nach ¥ig. % und

Fig. 5 eine grafische Darstellung der Abweichung

des Monofildurchmegsers beil unterschied-
lichen Kihlmedien.

In der Fig. 1 ist schematiach cine Anlase zum Herstellen

Aufwickelvorrichtung zuzcfiihrt werden. Das in den Extruvder

7
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1 beil beispielsweise 275 °c plastifizierte PVDF wird iiber
das als Mehrlochkopfscheibe ausgebildete Extrusionswerk-
zeug zu Monofilen 2 verformt. Nach Durchlaufen einer kur-
zen nicht nZher bezeichneten Luftstrecke tauchen die
Monofile 2 in die Kithlfliissigkeit 5, vorzugsweise Glyce-
rin ', das in dem Behalter 4 untergebracht ist, ein. Nach.
Durchlaufen einer Kiihlstrecke, die vom Eintauchen in das
Kithlbad bis zur Achse der in dem Kithlbad untergebrachten
angetriebenen Umlenkwalze © bemessen wird, werden die
Monofile Uber die mit Nuten versehene Umlenkwalze 6 unge-
lenkt und wieder nach oben aus dem Kiuhltank 4 herausge-
fihrt und lber weitere Umlenkwalzen 8 beispielsweise
durch ein nachgeschaltetes Abtropfbecken 9, fiir das
Glycerin, und ein weiteres nachgeschaltetes Spllbad 10,
das beispielsweise mit Wasser gefullt ist, iUber Abzugs-
walzen 11 zu der Aufwickelvorrichtung 12 gefiihrt.

In der Fig. 2 ist eine andere Verfahrensvariante zun Her-
stellen von PVDF-Monofilen schematisch dargestellt, wobei
der Extruder 1 horizontal auf dem Sockel 1% ausgestellt
ist und das Extrusionswerkzeug 3 iiber den Krimmer 18 mit
dem Extruder verbunden ist. Die Monofile 2 werden nach dem
Herausfiihren aus dem Kuhltank 4 uber eine Abzugseinrich-
tung 14 direkt einer nachgeschalteten Reckanlage 15 zuge-
fihrt, wonach sie iliber eine weitere Abzugsvorrichtung 16
auf die Vorrichtung 17 aufgewickelt werden.

In den Tiguren % und 4 ist die erfindungsgemzZBe Aushtildung
des Extrusionsuerkzeuges als Mehrlochkopf dargestellt.

Die in dem Extruder 1 plastifizierte Masse wird dem iux-
trusionswerkzeuz % beispielsweise iUber den Kriimmer 18,

der auflenseitis mit der Heizeinrichtung 19 versehen isnt,
zupgefithrt. Das Extrusionswerkzeug % ist mit den Verteiler-
kaniilen 21 fir dice thernoplastische Schmelze auseebildet
und welst hierzv in nittleren Tell der als Einlauilionue 35

bezeichneten Verkzeunteil auf. An die Verteilerkaniile 21

12
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cschlieRt die eigentliche Diise 20 mit den Disenaustritts-~
5ffnungen 21 bzw. den Disenbohrungen 22 an. Wie aus der
Aufsicht nach Fig. 4 zu ersehen, sind die Disenaustritts-
offnungen 21 auf einem einzigen Kreisring angeordnet. Das
Extrusionswerkzeug % mit Diise 2 weist kurze FlieBwege,
gleiche FliefBweglinge der einzelnen Diisen, praktisch keine
FlieRgeschwindigkeitsunterschiede, keine toten Ecken, keirs
unndtig hohe Scherung auf. Durch eine gleichméfige Be-~
heizung des Werkzeuges 3 mit AuBenheizungen %2, 3% sowie
innerhalb der Einlaufkonus 35 untergebrachte Heizeinrich-
tungen #, beispielsweise in Gestalt von Heigzpatronen,
wverden ebenfalls Temperaturunterschiede vermieden und ein
gleichmdBiges Temperaturfeld gewahrleistet. Um alle Disen-
bohrungen 22 und Disenaustrittséffnungen 21 gleichmidBig
erwdrmen zu konnen, wurden diese einreihig auf nur einem
einzigen Kreisring angeordnet und auBenseitig und innen-
seitig mit Je einer Heizeinrichbtung 2%, 24 ausgeriistet.
Beil mehrreihiger Anordnung der Disenaustrittskandle ent-
steht bei ausgeschalteter Heizung ein Warmegefdlle nach
auBen, bei eingeschalteter Heizung nach innen, diese
Temperaturunterschiede fiihren zu unterschiedlichen Monofil]
durchmessern, da kd&ltere Monofile dicker sind bzw. ein-
seitig erwarmte Monofile infolge des von der Schmelztem-
peratur abhingigen Schrumpfes verformt werden. Dic um die
Diisenaustrittsoffnungen 21 angeordneten Heizeinrichtungen
2% und 24 ermdglichen nicht nur eine gleichnafige Behei-
zung sondern zugleich auch eine unabhangige Beheizung des
Diisenaustrittsbereiches von dem uUbrigen Verteilerbereich
innerhalb des Extrusionswerkzeuges 3. Damit ist es aber
auch mdglich, die erfindungsgemiB vorgeschlagene hohere
Beheizung des Disenaustrittsberciches vorzunehmen, wodurch
eine Glattung der Moncfiloberfliche erreicht wird. Um
einen WarmeabfluB von dem Dusenaustrittsbercich 20 mit den
Disznaustrittassifinunren 29 aul das Extrusicnswerkzeue 3
~u verhindern buuw. 2u verrincorn, ist der Discenaoustritts-—

bereich 20 gemenibher dem Extrusionswerkzeug thermisch
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isoliert, beispielsweise wie in der Fig. % abgesetzt
ausgebildet. Hierbei besteht nur noch iber den schmalen
Stegring 25, durch den die Diusenbohrungen 22 gefiihrt

sind, eine Verbindung zu dem ubrigen Extrusionswerkzeug.
In der Fig. % sind fir die einzelnen Bereiche beispiels-
weise die Heiztemperaturen angegeben, woraus ersichtlich
wird, daB der Dusenaustrittsbereich 20 héher beheizt wird
als das restliche Extrusionswerkzeug. Die Disepaustritts-
offnung 21 weist einen Durchmesser d auf, der etwac

grofler als der Durchmesser des extrudierten abgekithlten
Monofiles ist, beispielsweise bei einem Monofildurchmesser
von 0,6 mm betragt der Durchmesser der Diisenaustritts-
offnung 1,4 mm. Diese Werte sind empirisch zu ermitteln.
Die Lange 1 der Heizstrecke fiir den Diisenaustrittsbereich
ist etwa 5 bis 20 x d zu wiahlen, um im Sinne der Erfindung
virksam zu werden. Der Disenbereich 20 wird vorzugsweise
etwa 15 bis 25° hoher beheizt als das Ubrige Werkzeug und
die iliber den Krimmer 18 einlaufende PVDF-Schmelze.

Un cine moglichst optimale Abkihlung der extrudierten
Monofile 2 zu erreichen, wird durch ein geeignetes Kihl-
medium, wie beispielsweise Glycerin eine langsame Ab-
kiihlung der Monofile 2 bei nicht allzu grolen Eintauch-
tiefen gewzhrleistet, um ein unruhiges Laufen der Monofile
zu verhindern. Gleichzeitig muRl jedoch die Eintauchtiefe
venigstens so grofl gewdhlt sein, daB eine ausreichende
Formverfestigung der Monofile stattgefunden hat, so dal
sie beim Auflaufen auf die Umlenkwalze 6 nicht mehr ver-
formt werden.

Aus der in der Fig. 5 gezeigten grafischen Darstellung
sind dic Durchmesserabweichungen eires mit einer Dicen-
austrittsolfaung von 1,4 mm extrudierten und nach der
Vertestipnns einen rvnden Durchmesser von 0,6 mm aufwei-
senden PVDI-Jonofils bei Atkihlurng in einem Glycerinbead

mit ciner Fintauchlange von 1000 mm bei unterschicdlichen
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Xihltemperaturen und bei Abkiuhlung in einem Wasserbad beil
ciner Eintauchtiefe wvon 2000 mm bei unterschiedlichen
Kiihltemperaturen dargestellt. Hieraus ist eindeutig zu
ersehen, wie durch die Auswahl eines Kithlmediums mit

gewlinschten Anforderungen beziglich der MaBgenauvigkeit
und Formgenauigkeit des PVDF-Monofils erfillt werden konnen
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1 Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen von Monofilen aus Polyvinyli-
denfluorid, wobei das Polyvinylidenfluorid mit einem
5 Extruder plastifiziert und in einem Extrusionswerkzeug
zu Monofilen geformt wird mit nachfolgender Abkiihlung
in einem Flussigkeitsbad, dadurch geken nd
zelchnet , daB die in dem Extrusionswerk:zeug
geformten Monofile auf der letzten Wegstrecke vor dem
10 Verlassen des Extrusionswerkzcuges mit einer um 40 bis
%0 OC, vorzugsweise 15 bis 25 °C héheren Temperatur als
die vorangehende Extrusionstemperatur beaufschlagt
werden und nach dem Verlassen des Extrusionswerkzeuges
gegebenenfalls unter Zwischenschaltung einer kurzen
15 Luftkiuhlstrecke in einem Kihlmedium mit einer Warme-
leitzahl unter 0,40 W/m K, vorzugsweise unter 0,3
W/n K, einer Viskositdt des Kiihlmediums bei 100 °C iiber
0,5 cPas, vorzugsweise iiber 1,4 cPas und einer Dichte
des Kiithlmediums bei 100 °C iiber 1,1 g/cma, vorzugsveisd
20 iber 1,2 g/cm5 bei einer Temperatur von 60 bis 140 oC,
vorzugsweise 90 bis 110 °c angekiihlt werden.

n

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
die Monofile iliber eine Tiefe von 200 bis 2000 mnm, vor-
25 zugsweise 50C bis 1000 mm in das Kihlmedium eintauchen.

%. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnel, daB als Kihlmedium Glycerin verwendet wird.

20 4, Verfahren nach Anspruch 1 bis 3%, dadurch gekennzeich-
net, dall die abgekuihlten Monofile von dem anhaftenden
Kublmedium mereiniglt werden.

5. Verfohrea nach einen der Anooriche 1 bins 4, daduareh
2 ,
55 cokennzeichuet, dald die Morofile zwinchon dem Avctrith

..

aus dem Extrusionsvericews ved don Kihlmedium eine
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Luftstrecke von 1C bis 250 mm, vorzovgsweise 50 bis
100 mm durchlaufen.

Vorrichtung zum Herstellen von Monofilen aus Poly-
vinylidenfluorid nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

mit einem Extruder mit einem als Mehrlochkopf ausge-
bildeten Extrusionswerkzevg, bei dem die Duse mit auf
einem Kreisring angeordneten Diisenaustrittsoffrnungen
gausgebildet ist, und einem fliussigkeitsgekiihlten Kiihl-
tank mit einer Umlenkwalze und einer Abzugsvorrichtung
dadurch gekennzeichnet, daB die Diise mit den Diisen-
austrittsoffnungen von dem Ixtrusioncwerkzeug thermiscl
isoliert und mit einer den Kreisring der Diisenaus-
trittsoffnungen aulen und innen umgebenden regelbaren
Heizeinrichtung versehen ist und der Kiihltank mit ei-
nem Kihlmedium mit einer Warmeleitzahl unter 0,40

W/m X, vorzugsweise unter 0,3 VW/m X einer Viskositdt
des Kiihlmediums bei 100 °C iiber 0,5 cPas, vorzusmsweise
Uber 1,4 cPas, einer Dichte des Kiihlmediums bei 100 °c
iiber 1,1 m/cma, vorzugsweise iiber 1,2 g/cm3 gefillt
und bei einer regelbaren Temperatur von 60 bis 140 OC,

4

vorzugsweise 90 bis 110 °C gehalten ict.

Vorrichtung nach Anspruch &, dadurch gekennzeichnet,
daBl die Duce uber cinen Stegring mit dem Extrusions-

werkzeug verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dafl das Extrusionswerizzeug auden und
innen mit einer Heizeinrichtung auscestattet ist.
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