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(54)(57) 1. ДИСПЕРГИРУЮЩИЙ ЭКСТРУДЕР,
содержащий червячный пресс с цилинд-
ром, червяк с перфорированным разгру-
зочным концом, снабженным полым хвос-
товиком, в котором установлена с за-
зором торпеда с обтекаемым торцом, и
экструзионную головку с реиеткой,

о т л и ч а ю щ и й с я тем, что, с
целью повышения производительности
процесса гомогенизации и диспергиро-
вания модифицирующих добавок и каче-
ства изделий, решетка установлена со-
осно червяку с зазором относительно
его торцовой поверхности в зоне вход-
ных участков его дросселирующих от-
верстий, а торпеда дестко соединена
с центром решетки.

2. Зкструдер по п . 1 , о т л н ч а-
ю щ и и с я тем, что, с целью обеспе-
чения переработки нетермостабильных
материалов, на дне полости разгрузоч-
ного конца червяка выгюлнен обтека-
емый выступ, расположенный напротив
обтекаемого торца торпеды.
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Изобретение относится к переработ-

ке полимерных материалов, а конкретно
к конструкциям экструдеров для окра-
шивания, смешения, стабилизации и
гомогенизации полимера и их обработки
путем введения различных модифициру-
ющих добавок.

Известен экструдер, в котором для
формовании1 пластмасс используется
экструзионная головка с защемленными
по контуру решетками С' 1 *

Недостатком экструдера является
неподвижная перфорированная перего-
родка в конце цилиндра, не обеспечи-
вающая равномерного смещения матери-
ала, из-за чего снижается качество
получаемого полимера.

Наиболее близким по технической
сущности и достигаемому результату
к предлагаемому является диспергирую-
щий экструдер, содержащий червячный
пресс с цилиндром, червяк с перфориро
ванным разгрузочным концом,снабжен"
ным полым хвостовиком, в котором ус-
тановлена с зазором торпеда с кони-
ческим концом, и экструзионную го-
ловку с решеткой [.2 3 .

Недостатками экструдера являются:
пониженная равномерность диспергиро-
вания модифицирующих добавок вслед-
ствие ограниченной смесительной спо-
собности экструдера в связи с раз-
дельной работой червяка и экструзион-
ной головки, снабженной дросселирую-
щей решеткой, а также невозможность
переработки материалов ограниченной
термостабильности по причине наличия
застойной зоны между коническим вы-
ступом торпеды и дном полости разгру-
зочного конца червяка. • 4®

Цель изобретения - повышение про-
изводительности процесса гомогени-
зации и диспергирования модифициру-
ющих добавок и качества изделий.

Поставленная цель достигается тем,^
что в диспергирующем экструдере, со-
держащем червячный пресс с цилиндром»
червяк с перфорированным разгрузоч-
ным концом, снабженным полым хвосто-
виком , в котором установлена с за-
зором торпеда с обтекаемым торцом»
и экструэионную головку с решеткой,
решетка установлена соосно червяку с
зазором относительно его торцовой
поверхности в зоне входных участков
ее дросселирующих отверстий, а тор-
педа жестко соединена с центром ре-
шетки.
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Кроме того, с целью обеспечения

переработки нетермостабильных мате-
риалов, на дне полости разгрузочного
конца червяка выполнен обтекаемый
выступ, расположенный напротив обте-
каемого торца торпеды.

На чертеже представлено предлага-
емое устройство.

Диспергирующий экструдер имеет
червячный пресс, который содержит
цилиндр ! с фланцем и загрузочную во-
ронку 2 для подачи перерабатываемого
материала. Цилиндр І снабжен нагрева-
телями 3. Червяк 4 червячного пресса
имеет перфорированный разгрузочный
конец с полым хвостовиком 5, обра-
зующим зазор 6 с внутренней поверх-
ностью цилиндра 1. Перфорация разг-
рузочного конца червяка 4 образована
отверстиями 7. К фланцу цилиндра 1 •
винтами 3 крепится экструзионтшя го-
ловка> содержащая решетку 9, жестко
соединенную с торпедой 10, корпус 11
с распределительным каналом 12, фла-
нец 13 и фильеру 14 с формующим •
каналами 15. Корпус 11 головки снаб-
жен нагревателями 16. Торпеда 10»
снабженная обтекаемым торцом, распо~
ложенным напротив обтекаемого выс-
тупа, выполненного на дне полости
разгрузочного конца червяка 4, уста-
новлена в полости с зазором 17. Тор-
цовая поверхность хвостовика 5 разг-
рузочного конца червяка 4 примыкает
к решетке 9 в зоне расположения вход-
ных участков ее дросселирующих отвер-
стий 18 с зазором 19, осуществляя их
частичное перекрытие. Величина зазо-
ра 19 регулируется толщиной прокла-
док 20.

Диспергирующий экструдер работает
следующим образом.

Полимерный материал и различные
модифицирующие добавки, предваритель-
но смешанные друг с другом или дози-
руемые отдельно, поступают в загру-
зочную воронку 2 червячного пресса,
захватываются червяком 4Э расплавля-
ются и подаются в зону расположения
разгрузочного *<онца червяка. Часть
материала на этом участке канала про-
должает перемещаться между наружной
поверхностью разгрузочного конца
червяка 4 и внутренней поверхностью
цилиндра 1 и подвергается сдвигу в
зазоре 6. Остальная масса материала
через отверстия 7 поступает в за-
зор Ї7, где подвергается сдвигу при
течении между поверхностью торпе-
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ды 10 и внутренней поверхностью по-

лости разгрузочного конца червяка к.

Наличие обтекаемого выступа на ,

дне полости разгрузочного конца червя-

ка, расположенного напротив обтекае-
 5

мого торца торпеды 10, обеспечивает

течение материала на этом участке ка~

нала без застойных зон, что позволяет

перерабатывать материалы ограничен"

ной термостабильности. 10

Потоки материала, рассоединенные

хвостовиком 5, соединяются в зазо-

ре 19, образованном торцовой поверх-

ностью хвостовика 5 и поверхностью

решетки 9 и примыкающим к зоне pacno- J5

ложения входных участков дросселиру-

щнх отверстий 18 репетки 9. Б зазо-

ре 1 9 и входных участках отверстии І 8

решетки происходит эффективное пере-

мешивание перерабатываемого материала^

вследствие наличия зав и-'рений и слож-

ного сдвигового течения, обусловлен-

ного интенсивной перестройкой профиля

скоростей, в процессе которого пос-

тупающие из зазоров 6 и )7 потоки 25

пластмассы, находящиеся в спирале-

образном поступательном движении,

сдвигаются между торцовой поверх-

ностью хвостовика 5 и поверхностью

решетки в направлении, перпендикуляр-

ком оси червяк*з, и одновременно осу-

ществляют запитку входных участков

отверстий 18 решетки. При этом ранее

текущие в зазорах 6 и 17 в режиме

струйного течения объема пластмассы

с предварительно диспергированными

добавками распределяются по всему

проходному сечению канала на входе в

головку, что существенно повышает

равномерность их распределения и поз-

воляет проводить процесс экструзии на

повышенных производительностях.

В предлагаемом экструдере червяк

и головка с решеткой функционально

объединены в совместный процесс дис-

пергирования модифицируемых добавок

и гомогенизации перерабатываемой

пластмассы, что повышает производи-

тельность процесса и качество изде-

лий, создавая тем самым технико-эко-

номический эффект при использовании

предложения в линиях для обработки

и гранулирования пластических мате-

риалов и производства изделий из них.
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