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(57) Изобретение относится к оборудованию
для переработки полимерных материалов, в
частности к конструкции экструзионных голо-
вок для изготовления профилей. Целью
изобретения является улучшение эксплу-
атационных характеристик экструзионной го-
ловки за счет упрощения ее монтажа и
процесса чистки. Головка содержит корпус с
рядом периферийных входных конических от-
верстий и одним центральным коническим

отверстием. В центральном отверстии уста-
новлен входной конический участок дорна с
большим основанием со стороны входного
отверстия В выходном отверстии корпуса
установлены шаибодержатель и калибровоч
ная шайба. Последняя смонтирована с обра-
зованием с выходным коническим участком
дорна формующего канала. Входные пери-
ферийные конические отверстия корпуса вы-
полнены расширяющимися в сторону выход-
ного отверстия. Корпус головки связан
резьбовым соединением с опорной пли-
той и регулировочной гайкой Полимерный
материал через периферийные конические
отверстия поступает в цилиндрическое
выходное отверстие, а затем в формующий
канал. Благодаря расширяющимся вход-
ным коническим отверстиям, выполняю-
щим роль крестовины дорна, шнек легко
выталкивает смесь В результате проис-
ходит самоочищение головки. Коничес-
кие посадки дорна и калибровочной шайбы
облегчают сборку и разборку головки 3 ил.

Изобретение относится к области уст-
ройств для изготовления резино-технических
изделий, в частности резиновых труб, про-
кладок, жіутов и других фигурных изде-
лий из полимерных материалов.

Целью изобретения является улучшение
эксплуатационных характеристик экструзи-
онной головки за счет упрощения ее мон-
тажа и процесса чистки

На фиг. 1 показана экструзионная го-
ловка, общий вид; на фиг. 2 — корпус го-
ловки; на фиг. 3 — вид А на фиг. 2.

На торцовой части шприц-машины за-
креплена опорная плита 1, в которую ввернут
корпус 2 с несколькими, например семью,
входными коническими отверстиями, из них
шесть периферийных 3 и одно централь-
ное 4, и одним выходным цилиндрическим

отверстием 5 Центральное коническое вход
ное отверстие 4, в котором установлен
дорн 6, строго соосно выходному цилинд-
рическому отверстию 5 Шесть периферий-
ных конических отверстий 3, через которые
проходит смесь, выполняют роль крестовины
дорна 6, который своим входным коничес-
ким участком 7 с большим основанием со
стороны вкодного отверстия установлен в
центральное входное отверстие 4 Перифе-
рийные конические отверстия 3 выполнены
расширяющимися в сторону выходного от-
верстия 5, в котором установлены на сколь-
зящей посадке шаибодержатель 8 с калибро-
вочной шайбой 9, которая имеет коничес-
кую поверхность, строго соосную выходному
с вершиной конца, направленной в сторон\
выходного отверстия, коническому участку
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10 дорна 6 и образующую с ним формую-
щий канал 11 На поверхности корпуса 2
выполнена резьба, частью которой корпус
ввернут в опорную плиту 1, а остальная
резьбовая поверхность служит для переме
тения по ней реіулировочной гайки 12

На регулировочной гайке 3 2 укреплено
нониусное устройство, представтяющее со
бой метал іическое полукольцо 1 3 с указатель-
ной стрелкой 14 и роликом 15, который может
передвигаться по пазу уголка 16, прикреп
ленного к плите 1, а указательная стрелка
14 при ^том передвигается по шкале делений
17 В регулировочную гайку 12 ввернуты
рукоятки 18 для удобного ее перемещения

Экструзионная головка работает следую
[цим образом

Ьункер шприц і\ишині)і заполняют поли
мерной смесью, которую шнек подает
иа зкетрузионную головку Смесь проходит
чере* вводное отверстие 19 плигы 1 и через
периферийные конические отверстия 3 корпу-
са 2 поступает в переднюю цилиндричес-
кую часть корпуса 2, где расположен шайбо-
держатель 8 с шайбой 9 Затем через фор
мующий канал И, образованный выходным
коническим участком 10 дорна 6 и калибро
вочнои шайбой 9, смесь выходит в виде
трубки с заданным наружным и внутренним
размером, точность которых в процессе ра
боты обеспечивают при помощи ноні;усного
устропства

В случае необходимости изготовления не
тр^б, а других профильных или фигурных
изделий дорн 6 извлекается из корпуса 2,
а в шайбодержатель 8 вкладывается шайба
нужного профиля

Одним из узких мест существующих
зкетрузионных головок является сложность
очистки деталей от рабочей L-МЄСИ, так как
в окнах крестовин остается рабочая смесь,
которая очень тяжело поддается очистке
При втом снижается качество выпускаемых
изделий, точность размеров, эксплуатацион-
ные характеристики устройства

Эта проблема решена в предлагаемой
конструкции экс!рузионной головки путем
замены фрезерованнь х окон крестовины, то-
чеными коническими отверстиями с конусом.

расширяющимся от входа отверстия к вы-
ходу Это дает возможность шнеку легко
выталкивать смесь, т е происходит самоочи-
щение

5 Немалую отрицательную роль в извест
ных конструкциях играют скользящие цилинд-
рические посадки дорна с крестовиной,
направляющей втулки и калибровочной шай-
бы в шайбодержателе, в зазоры которых

10 попадают рабочая смесь, усложняя сборку,
разборку и чистку головок Заменив цилинд-
рические посадки на конические, можно быст-
рее изготавливать детали, облегчается сбор-
ка и разборка головки, а в процессе
работы рабочая смесь под давлением сама

^ уплотняет посадочные места, повышая при
этом их соосность и, соответственно, повы
шая качество изготавливаемых труб и других
профилей

20 Формула изобретения

30

Экструзионная головка для изготовле-
ния профилей из полимерных материалов,
содержащая закрепленный на опорной плите
корпус с входным и выходным отверстиями,

25 смонтированные на корпусе регулировочную
гайку, а в корпусе — дорн с входным участ-
ком и коническим выходным участком с вер-
шиной конуса, направленной в сторону вы
ходного отверстия, шайбодержатель и калиб-
ровочную шайбу, смонтированную с обра
зованием с выходным коническим участком
дорна формующего канала, отличающаяся
тем, что, с целью улучшения эксплуатаци-
онных характеристик экструзиоиной головки
за счет упрощения ее монтажа и процесса
чистки, соосио выходному отверстию в кор-
пусе дополнительно выполнены центральное
входное коническое отверстие для установки
в нем входного участка дорна, который
выполнен коническим с большим основанием
со стороны входного отверстия, и ряд пери-

40 ферийных входных конических отверстий,
расширяющихся в сторону выходного отверс-
тия, в котором смонтированы шайбодер
жатель и калибровочная шайба, при этом
корпус головки связан резьбовым соедине
нием с опорной плитой и регулировочной

5 гайкой.
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