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УКРАЇНИ "КИЇВСЬКИЙ ПОЛІТЕХНІЧНИЙ ІНСТИ-
ТУТ"
(57) Дисковий екструдер,  що містить корпус із за-
вантажувальним і розвантажувальним отворами і

змонтованим у ньому, з можливістю обертання,
диском, розміщений на виході з розвантажуваль-
ного отвору розплавопровід, а також компенсува-
льний елемент, встановлений у розплавопроводі і
виконаний у вигляді підпружиненого плунжера,
який відрізняться тим, що екструдер оснащений
дозатором сировини, встановленим на вході у за-
вантажувальний отвір, а компенсувальний еле-
мент з'єднаний з регулятором продуктивності до-
затора.

Корисна модель належить до обладнання для
переробки полімерних матеріалів, пластичних мас
і матеріалів на їх основі, зокрема до екструзійного
обладнання, і може бути використаний у складі
технологічних ліній для виробництва плівкових,
листових або погонажних полімерних матеріалів.

У техніці переробки високомолекулярних спо-
лук і матеріалів на їх основі, зокрема полімерів і
пластмас, крім черв'ячних екструдерів досить по-
ширені дискові екструдери, які забезпечують при
малих габаритах забезпечують високий змішува-
льний ефект. Так, відомий дисковий екструдер, що
містить корпус із завантажувальним і розвантажу-
вальним отворами і змонтованим у ньому з мож-
ливістю обертання диском, розплавопровід, а та-
кож компенсувальний елемент, установлений у
вершині диска [а.с. №385739 СРСР, МПК6
В29С47/58, 47/52, опубл.14.06.1973, бюл. №26].
Екструдер цієї конструкції дозволяє одержувати
тонкі полімерні плівки за рахунок значного змен-
шення пульсацій розплаву на виході з розванта-
жувального отвору. Проте розташування компен-
сувального елемента у вершині диска, тобто
всередині екструдера, значно ускладнює обслуго-
вування й регулювання зусилля стискання вказа-
ного елемента при зміні виду або марки перероб-
люваного матеріалу або навіть зміні режимів
перероблення певного матеріалу.

Найбільш близьким за технічною сутністю до
технічного рішення, що заявляється, є дисковий
екструдер, що містить корпус із завантажувальним
і розвантажувальним отворами і змонтованим у
ньому з можливістю обертання диском, розміще-
ний на виході з розвантажувального отвору роз-
плавопровід, а також компенсувальний елемент,
установлений у розплавопроводі і виконаний у
вигляді підпружиненого плунжера [пат. України
№33761 U, МПК6 В29С47/56, заявл.30.03.1999,
опубл.15.02.2001, бюл.1].

Порівняно з аналогом, то розглянуто, цей екс-
трудер забезпечує відносно просте обслуговуван-
ня компевсувального елемента, проте відсутність
впливу компенсувального елемента на процес
подавання вихідної сировини в дисковий екстру-
дер суттєво ускладнює його експлуатацію.

В основу корисної моделі покладено задачу
вдосконалити дисковий екструдер, у якому нове
виконання компенсувального елемента забезпе-
чує його активну дію на процес подавання вихідної
сировини в дисковий екструдер, що забезпечує
відсутність пульсацій розплаву та його перегріву
на виході з екструдера.

Поставлена задача вирішується тим, що в ди-
сковому екструдері, що містить корпус із заванта-
жувальним і розвантажувальним отворами і змон-
тованим у ньому з можливістю обертання диском,
розміщений на виході з розвантажувального отво-
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ру розплавопровід, а також компенсувальний еле-
мент, установлений у розплавопроводі і виконаний
у вигляді підпружиненого плунжера, згідно з кори-
сною моделлю, екструдер оснащений дозатором
сировини, встановленим на вході у завантажува-
льний отвір, а компенсувальний елемент з'єднано
з регулятором продуктивності дозатора.

Вихідний матеріал, що підлягає переробці,
надходить у завантажувальний отвір корпуса, де
захоплюється нарізкою диска і далі потрапляє в
дисковий проміжок екструдера між торцевою по-
верхнею диска і корпусом, розплавляється, гомо-
генізується і транспортується в напрямі до розван-
тажувального отвору корпуса. При виникненні
пульсацій потоку розплаву завдяки наявності ком-
пенсувального елемента вони згладжуються. Так,
за умови раптового підвищення тиску на виході з
екструдера частка розплаву тисне на плунжер і
займає певний об'єм порожнини компенсувального
елемента, яка утворюється за рахунок стискання
пружини. При спаданні тиску під дією пружини
плунжер виштовхує накопичений розплав із зазна-
ченої порожнини компенсувального елемента і цей
розплав згодом потрапляє в екструзійну головку.

Під час руху підпружиненого плунжера, у пер-
шу чергу за наявності суттєвої зміни опору екстру-
зійної головки, сигнал від компенсувального еле-
мента (підпружиненого плунжера) надходить до
регулятора продуктивності дозатора, який забез-
печує зниження або підвищення подавання вихід-
ної сировини в екструдер і таким чином - надійну
його роботу.

Сутність корисної моделі пояснюється крес-
ленням, на якому зображено поздовжній розріз
дискового екструдера.

Дисковий екструдер містить корпус 1 із заван-
тажувальним 2 і розвантажувальним 3 отворами і
змонтованим у ньому з можливістю обертання
диском 4, розміщений на виході з розвантажува-
льного отвору 3 розплавопровід 5, а також компе-
нсувальний елемент 6, установлений у розплаво-
проводі і виконаний у вигляді підпружиненого
плунжера. Екструдер споряджено дозатором 7
сировини, встановленим на вході у завантажува-
льний отвір 2, а компенсувальний елемент з'єдна-
но з регулятором 8 продуктивності дозатора 7.
Після компенсувального елемента зазвичай вста-
новлюється шестеренний насос 8 (для підвищення
тиску полімеру, після якого розплав при необхід-
ному тиску потрапляє у формувальну екструзій ну
головку 10.

Екструдер працює в такий спосіб.
Матеріал, що підлягає переробці, надходить у

завантажувальний отвір 2 корпуса 1, де захоплю-
ється нарізкою диска 4 і далі транспортується ним
у напрямку до розвантажувального отвору 3. За-
лежно від зміни опору екструзійної головки сигнал
від компенсувального елемента 6 надходить до
регулятора продуктивності дозатора 7, який за-
безпечує зниження або підвищення подавання
вихідної сировини в екструдер і таким чином - його
надійну роботу.
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