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(57) Головка екструдера, яка містить кор-
пус з вхідним і вихідним отворами і всга-
новленим в ньому дориотримачем із спі-
ральними розподільними канавками, дор-
ном і матрицею, що утворюють робочий
кільцевий канал із розташованою перед
вихідним отвором формувальною дільни-
цею, яка в і д р і з н я є т ь с я тим,
що дорн і матриця споряджені змінними
формувальними інструментами, а довжи-
на формувальної дільниці дорівнює не мен-

раїнський науково-дослідний і конструк-
торський інститут по розробці машин і ус-
таткування для переробки пластичних мас,
гуми і штучної шкіри"

ше, ніж 20 товщинам стінки труби, що
формується.

Корисна модель відноситься до галузі
полімерного машинобудування і може бу-
ти використана в лініях для виробництва
екструзійним методом гідрозахисних тон-
костінних трубних оболонок великого діа-
метру (до 900 мм) із поліетилену високої
щільності, що застосовуються при виго-
товленні теплогідроізольованих сталевих
труб із безфреоновою пінополіуретановою
теплоізоляцією, що використовуються для
підземного безканального і канального
прокладання теплофікаційних мереж з тем-
пературою теплоносія 150°С.

Відома кільцева головка екструдера
(Авторське свідоцтво СРСР № 891465, кл.
В 29 F 3/04, 1980).

Кільцева головка екструдера містить
корпус із вхідним та вихідним отворами. У
корпусі встановлено дорн, на зовнішній

поверхні якого виконано спіральні канали.
Корпус і дорн утворюють між собою зазор
для протікання розплаву полімера і фор-
муючу щілину.

Кільцева головка екструдера працює
таким чином.

Через вхідний отвір, розплав поліме-
ра, надходить у зазор між корпусом і дор-
ном, а потім у спіральні канавки. При
проходженні розплаву полімера через за-
зор і спіральні канавки відбувається його
гомогенізація, температурне поле рівно-
мірно розподіляється по всьому перимет-
ру формуючої щілини. Застосування спі-
ральних канавок перетворило прямоліній-
ний шлях розплаву у шлях по спіралі, що
дозволяє- за допомогою такої конструкції
головки одержати труби великого діамет-
ра не збільшуючи її габарити і масу.
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Але цю кільцеву головку екструдера
не можна застосовувати для одержання
тонкостінних трубних оболонок різного діа-
метра.

Найбільш близькою по технічній суті є
екструзійна головка для переробки пласт-
мас (Авторське свідоцтво СРСР №
1362646, кл. В 29 С 47/20, 1986).

Головка містить корпус із вхідним та
вихідним отворами. У корпусі встановлено
дорнотримач, дорн і матрицю, які утво-
рюють з ним робочий кільцевий канал,
який має формуючу ділянку. На зовнішній
поверхні дорнотримача виконані спіральні
канавки, глибина яких зменшується у нап-
рямку вихідного отвору корпусу.

Екструзійна головка працює таким чи-
ном.

Розплав полімеру через вхідний отвір
надходить у робочий кільцевий канал, з
якого потрапляє у спіральні канавки, які
розташовані на зовнішній поверхні дор-
нотримача. Завдяки змінній площі попе-
речного перерізу спіральних канавок збіль-
шується шлях проходження полімера, від-
бувається його гомогенізація, температур-
не поле рівномірно розподіляється по
всьому периметру кільцевого робочого ка-
налу на його формуючій ділянці, що зна-
ходиться перед вихідним отвором.

Проте відома головка не забезпечує
виготовлення тонких трубних оболонок ве-
ликого і різного діаметра, які застосо-
вують при виготовленні теплогідроізольо-
ваних сталевих труб із безфреоновою пі-
нополіуретановою теплоізоляцією.

Внутрішня поверхня тонкої трубної обо-
лонки повинна бути шорсткою, щоб шар
пінополіуретану, який вводять між зовніш-
ньою поверхнею сталевої труби і внут-
рішньою поверхнею тонкої трубної обо-
лонки, добре адгезувався з цією поверх-
нею і, завдяки цьому, жорстко утримував-
ся на ній.

В основу корисної моделі поставлено
задачу удосконалення головки екструдера
з тим, щоб на ній була можливість одер-
жувати труби різного діаметра (в нашому
випадку від 140 мм до 900 мм) змінюючи
лише її формуючу частину, а також одер-
жувати внутрішню поверхню тонкої труб-
ної оболонки повинна бути шерсткою.

Досягається рішення технічної задачі
за рахунок того, що головка екструдера
містить корпус з вхідним і вихідним отво-
рами. У корпусі встановлено дорнотримач
із спіральними канавками, дорн і матри-
цю. Вони утворюють з корпусом робочий
кільцевий канал, в якому перед вихідним
отвором розташована формувальна діль-

ниця, довжина якої дорівнює не менш ніж
20 товщинам стінки труби, яка формуєть-
ся.

Дорн і матриця споряджені змінними
5 формувальними інструментами.

Суть корисної моделі поясняється
кресленнями.

На кресленні зображено головку екст-
рудера, загальний вигляд.

10 Головка екструдера містить у собі кор-
пус 1 із вхідним 2 і вихідним 3 отворами.

У корпусі 1 встановлено дорнотримач
4, з виконаними в ньому підводящим кіль-
цевим каналом 5 та проміжним дорном 6.

15 На проміжному дорні 6 закріплено змін-
ний формувальний інструмент 7, а на мат-
риці 8 - змінний формувальний інструмент
9, завдяки чому є можливість виготовляти
труби відмінних діаметрів. Головка, за до-

20 помогаю перехідника 10 і фланця 11, зак-
ріплена до екструдера (не показано).

На зовнішній поверхні дорнотримача 4
виконані спіральні розподільні канавки 12
для розподілення розплаву полімера. Зов-

25 нішня поверхня змінного дорну 7 і внут-
рішня поверхня матриці 8 утворюють між
собою робочий канал 13, з розташованою
на виході формувальною дільницею 14,
довжина якої дорівнює 20 товщинам стін-

30 ки тонкостінної трубної оболонки, що фор-
мується.

Головка екструдера працює таким чи-
ном.

Розплав полімера під надмірним тис-
35 ком, що утворюється робочим органом

екструдера (не показано), із вхідного от-
вору 2, через підводящий кільцевий канал
5, надходить до спіральних розподільних
канавок 12.

40 При русі розплаву по спіральним роз-
подільним канавкам 12 відбувається збіль-
шення тиску, що поліпшує його гомогені-
зацію і вирівнює швидкість потоку по
всьому перерізу робочого канала. Після

45 цього розплав надходить на формувальну
дільницю 14 робочого каналу 13, де фор-
мується у рукав, який через вихідний отвір
З виходить у вигляді тонкої трубної обо-
лонки.

50 Для того, щоб одержати внутрішню по-
верхню оболонки шорсткою, експеримен-
тально установлено, що довжина форму-
вальної дільниці 14 повинна дорівнювати
20 товщинам стінки трубної оболонки, що

55 формується.
Наприклад: товщина стінки оболонки

- 7 мм, довжина формувальної дільниці
14-140 мм.

На головці запропонованої конструкції
можна виробляти тонкостінні трубні обо-
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лонки з діапазоном діаметрів від 140 мм
до 900 мм.

Для того, щоб перейти на випуск обо-
лонок одного з діаметрів, необхідно лише
встановити на дорн 6 і матрицю 8 відпо-
відні змінні формуючі інструменти 7 і 9.

Використання головки екструдера зап-
ропонованої конструкції дозволяє одержу-
вати тонкостінні трубні оболонки різного

діаметра без заміни головки. Одночасно
на нашій головці є можливість одержувати
оболонки з шорсткою внутрішньою поверх-
нею, що забезпечує добре адгезування з
цією поверхнею шару пінополіуретану, який
вводять між зовнішньою поверхнею стале-
вої труби і внутрішньою поверхнею обо-
лонки і, завдяки цьому, жорстко утримува-
тися на ній.
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