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(.57) Изобретение относится к оборудо-
ванию для экструзионного выдувания
тонких пленок из порошка жесткого
поливинилхлорида, не содержащих
пластификаторов. Пленки м . б . исполь-
зованы для упаковки пищевых продук-
тов и имеют стойкость к типографской
краске при нанесении рисунков. Цель
изобретения - повышение качества по-
лучаемой тонкой пленки пластичного
материала за счет исключения деструк-
ции перерабатываемого материала. Пи-
тающий шнек предварительного сжатия
исходного материала расположен в пи-

Изобретение относится к оборудо-
ванию для непрерывной экструзии
и вьдувания тонких пленок ппастично
го материала, в особенности пленок
из жесткого поливинилхлорида, без

тающем бункере и имеет регулируемую
угловую скорость вращения, которая
является более высокой, чем постоян-
ная угловая скорость вращения рабоче-
го шнека экструдера о Рабочий шнек
включает в себя первую зону подачи,
в которой шнек термически изолирован
от жидкости теплоносителя, проходяще-
го в осевом направлении с к в о з ь корпус
шнека. Кроме т о г о , шнек имеет первую
нагреваемую зону сжатия, нагреваемую
зону пластификации и нагреваемую зону
декомпрессии, зону дегазации, в т о -
рую нагреваемую зону сжатия и нагре-
ваемую зону вывода. Шнек заканчива-
ется выдувной фильерой, оснащенной
сменным фильтром. При работе предва-
рительно сжатый при подаче исходный
материал поступает на шнек, где под-
вергается быстрому сжатию без терми-
ческих напряжений в массе поливинил-
хлорида. Наличие термической и з о л я -
ции в первой зоне предотвращает на-
липание и медленное застывание. Вы-
дувная фильера обеспечивает получе-
ние пленки поливинилхлорида малой
толщины. Изобретение позволяет обес-^
печить необходимую температурную об-
работку материала без термических
напряжений в нем. 1 з . п . ф-лы, 10 и л .

использования пластификаторов, при-
годных для упаковки пищевых продук-
т о в .

Цель изобретения - повышение ка-
чества получаемой тонкой пленки
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Кроме того, целью янляетсл обес- с
печение регулярности подачи пере-
рабатываемого маіериала к выдувной
фильере в процессе экструзии и пред-
отвращения колебаний нл ее выходе.

На фиг. 1 показаны основные час-
ти устройства,продольное сечение;
на фиг. 2 - сечение А-Л на фиг. 1;
на фиг. 3 - центральная зона устрой-
ства, продольный р а з р е з ; на фиг. 4 -
сечение Б-Б на фиг. 3; на фиг.5 -
разрез В~В па фиг. 4; на фиг, 6 - '
временная диаграмма положения штока
дегазационного насоса; на фиг. 7 -
продольные участки различных частей
шнека экструдера; на фиг. 8 - кольцо
разрыва потока; на фиг. 9 - передний
конец экструшонного шнека; на
фиг. 10 - экструзионная выдувная
фильера с заменяемым фильтром, попе-
речное сечение.

Устройство для непрерывной экст-
рузии и выдувания выполнено в виде

экструдера,содержащего цилиндрический
корпус 1 с соосно выполненным в нем '
выходным отверстием 2, закрепленную
на корпусе 1 со стороны его выход-
ного отверстия 2 выдувную фильеру 3
со съемным фильтром 4, соосно смон-
тированный в корпусе 1 рабочий шнек
5. Рабочий шнек 5 экструдера имеет
семь последовательно расположенных
различных зон (фиг. 1 и 3) в направ-
лении выходного отверстия 2. На
участке, рІСположенном под питающим
бункером 6 для подачи материала, под-40
вергаемого переработке, находится
зона К для ввода исходного материа-
ла . В этой зоне рабочий шнек экстру-
дера имеет практически постоянные
наружный диаметр, внутренний диаметр .^
и шаг спирали рабочего шнека 5 и не
имеет теппояои нагруяки. Далее рас-
положена вт орая зона - зона ежа гия
и плаппешія К1, в которой произво-
дится незначит ельный нагрев, и эта
зона расположена яа зоной ввода Е,
В этой зоне К1 рабочий шнек 5 экст-
рудера имеет постоянный наружный
диаметр, увеличивающийся внутренний
диаметр (конический с т в о л ) , а шнек
5 имееі nor ючнныи шаг. Далее за
чоноп К1 по ходу движения материала
pdi'iinnnrfMia 'QIH H, предназначенная
для к і н игфіімции, гомогенизации
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и и эгои зо]\с Р-ібочин іинек 5 имеет
постоянные шаг и наружный д и а м е ї р .
Далее за зонон Н расположена нагре-
ваемая зона для декомпрессии D, в
которой рабочий шнек имеет постоянный
наружный диамет р, значит ел ьно мень-
ший диаметр и пос гоянный шаг. Далее
распопожена зона G дегазации, кото-
рая подвергается нагреванию, и в этой
зоне рабочий шнек 5 имеет постоян-
ный внутренний диаметр, который мень-
ше, чем все указанные выше диаметры
и на этом участке рабочий шнек 5
имеет постоянный шаг. Специальный на-
сос 7 обеспечивает удаление г а з а .
Далее по ходу движения материала р а с -
положена третья зона - нагреваемая зо-
зона сжатия К2, в которой рабочий
шнек 5 имеет постоянный наружный ди-
аметр , увеличивающийся наружный диа-
метр (конический ствол) и постоянный
шаг и эта зона следует за зоной д е -
газации G.

За зоной сжатия К2 следует разог-
реваемая зона А вывода материала, в
которой рабочий шнек 5 экструдера
имеет постоянный наружный диаметр,
но этот участок имеет определенную
ограниченную длину, постоянный внут-
ренний диаметр на длине того же
участка, и указанный рабочий шнек
5 имеет конический заостренный конец,
расположенный вблизи экструзионной
выдувной фильеры 3 . Эта зона рабо-
чего шнека 5 используется для того,
чтобы обеспечить экструзию массы по-
лимера в полностью пластифицированной
трубчатой форме путем продувания
трубы в том же самом радиальном на-
правлении и путем растяжения той же
самой трубы в продольном направлении.

В питаюшем бункере 6 смонтирован
с возможностью вращения питающий
шнек 8 для предварительного сжатия
порошка исходного материала в холод-
ном состоянии. Питающий шнек 6 снаб-
жен средствами (не показаны) р е г у -
лирования скорости его вращения,
большей чем скорость вращения рабоче-
го шнека 5, В рабочем шнеке 5 по
всей его длине выполнена полость 9
для подачи и отвода циркулирующей
внутри рабочего шнека 5 жидкости
для отвода выделяемого в процессе
экструзии тепла от обрабатываемого
материала в зонах рабочего шнека 5,
причем первая зона Е рабочего шнека



Ь СННГ'ЖСМсі І ( II ЮМ '.'МІІр \"ЧІ1МЧ СРЕД-
СТВОМ Н). -)ьс грулер t наьжон г пои ти-
рованной на ет о корпус е I со с т о р о -
ны выдувной фильеры Ї с о б р а з о в а н и -
ем выходного канала съемном насадкой
11 для замены в выдувной фильере 3
со стороны выходного канала с ъ е м н о -
г о фильтра 4 . Рабочим шнек 5 зкст-
рудера, выполнен в вице соединенных
между собой двух последовательных
секций с калиброванными отверстиями

12 и 13, расположенными в копьце 14
разрыва п о т о к а , для пластификации
п е р е р а б а т ы в а е м о г о материала в месте
соединения секций и с возможностью
размещения в первой секции первой
зоны Е и второй зоны сжатия К 1 , во
второй секции - зоны декомпрессии

D, зоны д е г а з а ц и и , т р е т ь е й зоны сжа-
тия К2 и зоны вывода А п е р е р а б а т ы в а -
емого м а т е р и а л а , и в первой и второй
с е к ц и я х - зоны Н пластификации. Уст-
р о й с т в о снабжено смонтированным с
возможностью вращения с о е д и н и т е л ь -
ным узлом (не п о к а з а н ) для подачи
и отвода циркулирующей жидкости
внутрь р а б о ч е г о шнека 5 для п р е д -
отвращения налипания и замедления
движения массы перерабатываемого ма-
т е р и а л а и блоком управления (не п о -
к а з а н ) для постоянного регулирования
д а в л е н и я и температуры подаваемой
циркулирующей жидкости для п р е д о т в р а -
щения явления р а с п а д а в массе п е р е -
рабатываемого материала в зонах р а -
б о ч е г о шнека 5, п о с л е д о в а т е л ь н о р а с -
положенных за первой термически и з о -
лированной з о н о й . Рабочий шнек 5
имеет на конце заостренную головку 15
с кольцом 16 разрыва п о т о к а ,

Устройство р а б о т а е т следующим о б -
р а з о м .

Из бункера 6 перерабатываемый
м а т е р и а л , который п р е д с т а в л я е т собой
смолу жесткого поливинилхлорида в п о -
рошкообразной форме, смешанную с о -
стабилизаторами и агентами (не с о -
держащую п л а с т и ф и к а т о р ы ) , о б е с п е ч и -
вающими скольжение, подается под
давлением с помощью подающего шнека
8 (фиг, 2 ) , расположенного в к а н а л е ,
который входит в канап э к с т р у д е р а ,
в котором вращается рабочий шнек 5
( ф и г . 1 ) ,

Поливинилхлорид я в л я е т с я о ч е н ь
чувствительным термически при т е м п е -
р а т у р а х свыше 100°С. Гпыше этих тем-
ператур происходит его разрушение

)0 I W ь

в > виш чи в ІКЧЦҐЧІСЯ степени і л сче і

разделения на чпористоводородную кис-
лоту и углерод. Так, для т о г о , чтобы
обеспечит ь плавление и гомогениза-
цию массы необходимо разогреть мзс-
су до температур в диапазоне 175-
190°С и даже 185-2О5°С для операции
экструзиоиного вьілувания, но это

10 является возможным только путем при-
, менения стабилизаторов, которые об-

ладают функцией, п ряде случаев обус-
ловленной сииергитическим эффектом,
улучшать термическую стабильность по-

15 лимерной массы. Производство жестко-
го поливинилхлорида из порошка очень
ограничено вследствие низкой терми-
ческой стабильности массы и вследст-
вие легкого перегрева, который может

2Q иметь место в зонах, где термопровод-
ность является низкой, что способст-
вует повреждению экструдированного
материала, такому, как например, и з -
менение окраски, образование сетки

2*5 на поверхности и другие эффекты

вплоть до папного распада с р а з д е л е -
нием на хлористоводородную кислоту и
углерод. Низкие термические нагрузки,
возникающие при проведении процесса

30 экструзии, могут однако вызывать ко-
лебания цвета с тенденцией в зеленый
цвет у пленок, полученных из безвод-
ных смесей, содержащий также добавки,
придающие голубизну.
I

35 Попытки снизить термические напря-
жения сталкиваются с необходимостью
обеспечить высокие температуры при
переработке. Воздействие высоких
температур на массу полимера возможно

40 только в течение коротких периодов
времени с тем, чтобы избежать повреж-
дения массы. Проблемы, связанные с
экструзионным выдуванием жестких по-
ливинилхлоридных соединений, не с о -

45 держащих пластификаторов, могут быть
разрешены с использованием экструде-
ров с одним шнеком, в котором исполь-
зуется шнек типа "быстрого сжатия" и
в котором весь процесс переработки

50 протекает на коротком участке за к о -
роткое время с тем, чтобы ограничить
насколько эт о возможно, отрицательное
воздействие таких термических напря-
жений,

55 В рабочем шнеке 5 экструдера, по-
казанном на фиг. 7 jona E соответст-
вует чоне ввода ма горилла, представ-
ляющего собой пиішгшмшіхлорид, в по-
рошкообразной формо, смешанный со



стабилизаторами л агентами, обеспечи-
вающими скольжение, но без пластифи-
к а т о р о в . С тем, чтобы обеспечить
улучшенную однородность исходного ма-
териала вдоль рабочего шнека 5 и с
тем, чтобы избежать перегрева и т е р -

1500147 8

5 экструдера. Таким образом, оказы-
вается возможным легко изменить
степень предварительного сжатия, ко-
торая может быть подобрана так, что-
бы соответствовать различным свойст-
вам исходного материала (таким, как
например, значения К для смолы, ко-
лебания в различных добавках и т . д . ) .

Эффект, который возникает за счет
предварительного сжатия порошка жест-
кого поливинилхлорида и подвергается-
декомпозиции с отделением хлористово-
дородной кислоты, самоокислением и

мического повреждешія исходного м а т е -
риала, следующие две концепции я в л я -
ются ИСКЛЮЧИТелЬНО ВаЖНЫМИ. jg

Осуществляется предварительное
сжатие в зоне подачи та счет взаимо-
действия между подающим шнеком 8 и
рабочим шнеком 5 с тем, чтобы обеспе-
чить лучшую термопроводность в м а с с е . J5 образованием с е т к и , может быть

объяснен следующим. Исходный порошок
жесткого поливинилхлорида или б е з в о д -
ная смесь жесткого поливинилхлорида
представляет собой исключительно м я г -
кий материал, который однако х а -
рактеризуется плохой термопровод-
нсстыо. Если в первой части полости
экструдера порошок будет н а г р е в а т ь -

30

35

Производится термическая изоляция
первой части масляного контура внут-
ри рабочего шнека 5 экструдера с тем,
чтобы избежать явления налипания ма-
т е р и а л а , замедлений и пульсаций. 20

В направлении к концу зоны гомоге-
низации расположено (фиг,8) кольцо
14 разрыва потока, имеющее калиброван-
ные отверстия 12 и 13, сделанные для -
т о г о , чтобы воспрепятствовать нор- 25
мальному течению пластифицированного
материала вдоль рабочего шнека 5 э к с -
трудера и сделать этот материал б о -
л е е пластичным без увеличения темпе-
ратуры.

Это обеспечивает значительное
улучшение условий переработки п л а с -
тичных материалов и в особенности
жесткого поливинилхлорида, который ч
является очень чувствительным к у в е -
личению температуры и способным с т а -
новиться пластичнымбез особыхзатруд-
нений при относительно низкой темпе-
р а т у р е . Шнек 5 заканчивается з а о с т -
ренной головкой 15 (фиг, 9) с у к а з а н -
ным выше кольцом 16 разрыва потока
аналогичной кольцу 14 конструкции.

Полностью пластифицированный и
гомогенизированный с помощью фильер-
ной доски с фильтром 4 (фиг. 10)
материал проходит через канал к о т -
верстию фильеры 3 для выдувания, име-
ющей концентрическую щель, н в ы х о -
дит через щель фильеры 3 в форме
трубы, толщина которой постепенно
уменьшается за счет раздувания этой
трубы в радиальном направлении и за
счет аксиального (осевого) вытягива-
ния этой трубы.

Чтобы изменить степень предвари-
тельного сжатия угловая скорость п о -
дающего шпека 8 (фиг. 2) изменяется

"при поддержании постоянной и мень-
шей у п о п с и ( KODOC ги рабочего шнека

40

45

50

55

ся в точке, находящейся на перифе-
рийной части э т о г о экструдера, то
тепло не может быть легко п е р е н е с е -
но к центру, массы. Таким образом,
если температура в зоне подачи я в -
л я е т с я достаточно высокой, термичес-
кое разложение может иметь место в
периферийной части этой массы, т . е .
в нагретых Точках,

Если исходный порошок жесткого п о -
лквинилхлорида подвергается п р е д -
варительному сжатию с оалого начала
на участке между подающим шнеком 8
и зоной Е шнека 5 зкетрудера ( ф и г . 1 ) ,
то коэффициент теплопроводности и с -
ходного порошка поливинилхлорида з н а -
чительно в о з р а с т а е т , так как масса
становится более компактной и тепло,
передаваемое в направлении к п е р и -
ферической части массы, может быть
л е г к о передано к внутренним точкам
указанной массы без какого-либо «рис-
ка вызвать повреждения материала.

Предлагаемое устройство х а р а к т е р и -
зуется внутренней термической и з о л я -
цией рабочего шнека 5 в первой зоне
Е полости экструдера, а также п о -
дачей материала при предварительном
сжатии. Определенное количество м а с -
ла подвергается циркуляции внутри-
рабочего шнека 5; это масло вводится
через вращающееся соединение, его
подача регулируется с помощью внеш-
него блока управления и масло нахо-
дится при температуре, ' которая мень-
ше чем температура массы, п о д в е р г а -
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емой обрпбптьо, г гем, чтобы удалить
избыточное кичнчество тепла.

Это сделано для того, чтобы и з -
бежать термических повреждений. Сле-
довательно, при отсутствии термичес-
кой изоляции в первой части рабочего
шнека 5 масса порошка, подвергнутого
предварительному сжатию, нагревая за
счет тепла электрических сопротивле-
ний, установленных около полости э к с -
трудера, поскольку она входит в кон-
такт с поверхностью шнека 5, который
имеет более низкую температуру, мо-
жет быть подвергнута таким явлениям,
как налипание и при этом может умень-
шаться скорость вращения, что может
приводить к внезапным замедлениям с
последующим неконтролируемым явлени-
ям проскока массы, подвергаемой пере-
работке, и в результате этого будут
происходить значительные колебания
давления на конце шнека 5 и недопус-
тимые изменения в потоке массы на
выходе из фильеры 3 для выдувания.

Использование термической изоля-
ции в зоне Е подачи шнека 5 позволя-
ет избежать явлений, связанных с на-
липанием и обеспечить лучшую равно"
мерность подачи полимера и стабиль-
ность процесса экструзии.

Таким образом получают массу по-
рошка в состоянии, уже соответству-
ющем предварительному сжатию в конце
зоны Е (фиг. 1) . Массу порошка пов-
торно нагревают относительно высокой
температуры без уменьшения при этом
скорости поступательного движения,
чтобы обеспечить хорошие условия
плавления, легкое прохождение массы
через калиброванные отверстия 12 и
13 для того и получить на конце рабо-
чего шнека 5 наилучшие условия плас-
тичности, кроме того обеспечить вы-
сокое качество продукта при увели-
чении выхода и снижении стоимости
продукта.

В процессе перемещения материала
рабочим шнеком 5 в экструдере проис-

10
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ходит его дегазация
насоса 7.

в зоне G с помощью

На диаграмме, представленной на
фиг. 6, показан ход в миллиметрах
штока дегазирующего насоса 7, как
функция времени, в секундах.

Перемещение вала насоса 7 происхо-
дит очень быстро и это соответствует
моменту времени Т І , далее происходит
рабочий цикл между периодами времени

ТІ и Т2 и члтем быстрое почвращение г
в исходное тшожепие момент а времени
Т2. Затем шток остается в ін-рабочем
положении от момента времени Т2 до
ТЗ, далее происходит рабочий цикп
в интервале от момента времени ТЗ до
момента времени Т4 и т . д .

На выходе из корпуса 1 расплав
проходит через фильтр 4, замена ко-
торого легко осуществляется при съеме
насадки 11. Затем расплав поступает
в выдувную фильеру 3.

Фильерная доска фильеры 3, пока-
занная на фиг. 10 , представляет с о -
бой так называемый тип фильерной дос-
ки с поворотным крестом и характери-
зуется преимуществами, заключающи-
мися в лучшем распределении массы по

2Q сравнению с известными типами фильер-
ных досок "сердцеобразной формы",
"спиральной формы" и других типов
фильерных досок для экструзии, кото--
рые не являются в должной мере при-

25 годными для порошков жесткого полн-
винилхлорида.

Фильерная доска с фильтром, уста-
новленным внутри фильеры 3 для выду-
вания непосредственно перед выход-
ным отверстием, позволяет произвес-
ти быструю замену фильтра 4 без
проведения разборки экструзионной г о -
ловки.

Таким образом, наилучший результат
процесса экструзии жесткого поливи-"

.нилхлорида, обеспечивающего высокий
выход планки без применения пласти-
фикаторов, характеризуемой очень ма-
ленькой толщиной, зависит от правиль-
ного соотношения между следующими
различными факторами:

порошкообразный исходный материал
подвергается предварительному сжатию
за счет совместного действия пода-
ющего шнека 8 и зоны ввода Е экст-
рузионного рабочего шнека 5 (фиг.1)»

термическая изоляция внутреннего
масляного контура части шнека 5 экст-
рудера, соответствующей зоны Е, обес-
печивает отсутствие налипания и мед-
ленного застывания и тем самым обес-
печиваются лучшие условия перера-»
ботки;

быстрое сжатие, обеспечиваемое
шнеком 5 экструдера, спроектированно-
го таким образом как было указано вы-
ше, обеспечивает требуемые условия
сжатия, плавления, дегазации и г о -
могенизации без созцания при этом
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термических напряжении для массы по-
ливи нплхлорида;

крестообразный тип пыл увнон филь-
еры 3 обеспечивает получение экстру-
зионнон пленки поливинилхлорида, име-
ющей малую толщину,от 15 мкм, что
также является важной выходной харак-
теристикой экструдера в плане его
производительности; 1 0

заменяемый фильтр 4 позволяет осу-
ществить легкую замену фильтрующей
сетки без необходимости при этом р а з -
борки фильеры 3 экструдера;

абсолютная равномерность подачи
сырья в экструдер перед сжатием

, с тем» чтобы избежать пульсации мас-
сы, выходящей через выдувную филье-
ру 3 и обеспечить равномерность про-
цесса выхода материала;

реализация в значительно уменьшен-
ном объеме и времени различных фаз
процесса (сжатие, плавление, гомоге-
низация, декомпрессия, дегазация,
последующее сжатие и гомогенизация)
с тем, чтобы обеспечить хорошее каче-
ство продукта с точки зрения его ме-
ханических характеристик и характе-
ристик внешнего вида;

идеальное распределение расплав-
ленной массы, выходящей из выдувной
фильеры с тем, чтобы гарантировать
равномерность толщины пленки.

Таким образом, предлагаемое уст-
ройство обеспечивает получение жест-
кой пленки поливинилхлорида, пригод-
ной для пищевых целей. Пленка являет-
ся хорошей и с точки зрения нанесе-
ния типографического текста с пре-
восходной стойкостью к типографской
краске и эта пленка является в высшей
степени пригодной для наиболее важных
случаев применения для упаковки пище-
вых продуктов и в первую очередь для
упаковки леденцов,упаковываемых пу-
тем скручивания обертки.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
I

1. Устройство для непрерывной
экструзии и выдувания тонішх пленок
пластичного материала, особенно и з -
готовленных из порошка жесткого по-
ливинилхлорида, не содержащих плас-
тификаторов и используемых для упа-
ковки пищевых продуктов, выполнен-
ное в виде экструдера, содержащего
цилиндрический корпус с соосно вы-
полненным п нем выходным отвере гием,

закрепленную на корпусе со сч ороны
его выходного отверстия вьщупную фи-
льеру со съемным фильтром, соосно
смонтированный в корпусе рабочий
шнек с последовательно выполненными
в нем по направлению к выходному
отверстию корпуса первой зоной для
ввода исходного материала, второй з о -
ной сжатия для экструзии с нагревом
расплавленного исходного материала,
зоной пластификации, зоной декомпрес-
сии, зоной дегазации, третьей зоной
сжатия и зоной вывода лерерабатыва-

15 емого материала, смонтированный на
корпусе питающей бункер для хранения
исходного материала и подачи его в
первую зону, смонтированный в питаю-
щем бункере с возможностью вращения

2о питающий шнек предварительного сжа-
тия порошка исходного материала в хо-
лодном состоянии и средства регули-
рования скорости вращения этого шне-
ка большей скорости вращения рабочего

25 шнека, выполненную в рабочем шнеке по
всей его длине полость для подачи и
отвода циркулирующей внутри рабочего
шнека жидкости для отвода выделяемо-
го в процессе экструзии тепла от об-

30 рабатываемого материала в зонах рабо-
чего шнека, о т л и ч а ю щ е е с я
тем, ч т о , с целью повышения качества
получаемой тонкой пленки пластичного
материала за счет исключения деструк-
ции перерабатываемого материала, пер-
вая зона рабочего шнека снабжена
теплоизолирующим средством, экстру-
дер снабжен смонтированной на его-
корпусе со стороны выдувной фильеры
с образованием выходного канала съем-
ной насадкой для замены в выдувной
фильере со стороны выходного канала
съемного фильтра, а экструдер выпол-
нен в виде соединенных между собой
двух последовательных секций с калиб-
рованными отверстиями для пластифи-
кации перерабатываемого материала в
месте их соединения и с возможностью
установки с последовательным разме-
щением соответственно в первой сек-
ции - первой зоны и второй зоны ежа
тия, во второй секции - зоны декомп-
рессии, зоны дегазации, третьей зоны
сжатия и зоны вывода перерабатывае-
мого материала и в первой и второй

" секциях - зоны пластификации.

. 2. Устройство по п. 1, о т л и -
ч а ю щ е е с я тем, что, с целью
обеспечения регулярности подачи пе-
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рерабатываемого материала к выдувной
фильере в процессе экструзии и пред-
отвращения колебаний на ее выходе,
устройство снабжено смонтированным с
с возможностью вращения соединитель-
ным узлом для подачи и отвода цирку-
лирующей жидкости внутрь рабочего
шнека для предотвращения налипания
и замедления движения массы перера- 10

14

б.птываемого материала и блоком уп-
равления для постоянного регулирова-
ния давления и температуры подаваемой
циркулирующей жидкости для пред-
отвращения явления распада в массе
перерабатываемого материала в зонах
[рабочего шнека, последовательно рас-
положенных за первой термически изо-
лированной зоной.
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