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.Изобретение относится к устройствам
для переработки пластических масс, а имен-
но к двух- и многочервячным экструдерам
для пластикации, смешения, окрашивания,
стабилизации, наполнения, вакуумирования
и выдавливания полимерных материалов
и композиций на их основе.

Известен двухчервячный экструдер для
переработки пластмасс, содержащий ци-
линдр и размещенные е нем червяки с вин-
товой нарезкой [\]

Недостатком данного экструдера являет-
ся низкое качество смешения материала
из-за различных условий напряжения сдвига
для различных объемов пластмассы, вслед-
ствие чего снижается смесительный эффект
экструдера.

Наиболее близким по технической сущ-
ности и достигаемому результату к изобрете-
нию является двухчервячный экструдер для
переработки пластмасс, содержащий разме-
щенные в нем червяки с винтовой нарезкой
и чередующимися с ней входными и выход-
ными месильными блоками, образованными
попарно сопряженными смесительными эле-
ментами с выступами и впадинами по наруж-
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ной поверхности и расположенными вдоль
червяков с угловым смещением относительно
соседних смесительных элементов для обес-
печения подпора, а по крайней мере первая
в направлении экструзии пара смесительных

5 элементов в каждом блоке выполнена с зуб-
чатыми гребнями на наружной поверхнос-
ти [2].

Недостатком известного экструдера яв-
ляется то, что материал, локализуясь во

10 впадинах между зубчатыми гребнями, пере-
мещается под действием давления, разви-
ваемого червячными секциями, вращаясь
без интенсивного сдвига вместе с зубчатыми
элементами на большей части дуги их окруж-
ности и перемешиваясь только в зоне за-
цепления зубчатых секций смежных червя-
ков Вне зоны зацепления, которая для зуб-
чатых элементов как таковых не превышает
7—10°, перекос материала осуществляется
путем простого вращения вместе с червяком

20 и ламинарного сдвига вдоль впадин, что
снижает производительность экструдера и
качество смешения полимерного материала.

Цель изобретения — повышение произ-
водительности экструдера и качества изде-
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лий за счет интенсификации процесса сме-
шения.

Поставленная цель достигается тем, что
в двухчервячном экструдере для переработки
пластмасс, содержащем размещенные в нем
червяки с винтовой нарезкой и чередующи- 5
мися с ней входными и выходными месиль-
ными блоками, образованными попарно
сопряженными смесительными элементами
с выступами и впадинами по наружной по-
верхности и расположенными вдоль червя- .
ков с угловым смещением относительно со-
седних смесительных элементов для обеспе-
чения подпора, а по крайней мере первая
в направлении экструзии пара смесительных
элементов в каждом блоке выполнена с зуб-
чатыми гребнями по наружной поверхности, 15
в каждом месильном блоке вторая пара
сопряженных смесительных элементов уста-
новлена с аксиальным смещением в направ-
лении экструзии относительно первой, и ее
смесительные элементы, находящиеся на
смежных червяках, аксиально смещены от-
носительно друг друга с образованием боко-
вого зазора, причем зубчатые гребни сме-
сительных элементов первых пар входных
и выходных месильных блоков выполнены
с наклонными в противоположные стороны 25
одноименными рабочими поверхностями.

На фиг. 1 схематически представлены
червяки экструдера; на фиг. 2 — в увели-
ченном масштабе входные и выходные ме-
сильные блоки (узел I на фиг 1), на фиг. 3
и 4 — взаимное расположение впадин и
выступов смесительных элементов червяков
экструдера (сечения А-А и Б-Б на фиг. 2);
на фиг. 5 — вариант исполнения входных
смесительных элементов (разрез В-В на
фиг. 2); на фиг 6 — вариант исполнения 3 5

выходных смесительных элементов (разрез
Г-Г на фиг. 2).

Экструдер содержит червяки 1 и 2, раз-
деленные (для каждого из червяков) на
секции 3 и 4 загрузки и пластикации, сек-
ции 5 и 6 вакуумирования с увеличенным 40
ходом нарезки и секции 7 и 8 выдавливания.
Червяки 1 и 2 выполнены с винтовой нарез-
кой 9 и 10, чередующейся с месильными
блоками, образованными (для каждого из
червяков) входными 11 и 12 и выходными 13 ,с
и 14 смесительными элементами, на наруж-
ных поверхностях которых выполнены соот-
ветственно зубчатые гребни 15—18, и уста-
новленными за ними по направлению экстру-
зии входными 19 и 20 и выходными 21 и 22
смесительными элементами, на наружных 50
поверхностях которых выполнены соответст-
венно выступы 23, разделенные впадина-
ми 24. Смесительные элементы 19 и 21 чер-
вяка 1 расположены между сопряженными
смесительными элементами 20 и 22 червяка 2,
причем каждый из пары входных 19 и 20
и выходных 21 и 22 смесительных элементов
смежных червяков 1 и 2 установлен с боко-
вым зазором 25 Входные 19 и 20 и выход-
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ные 21 и 22 смесительные элементы располо-
жены таким образом, что каждому высту-
пу 23 соответствует впадина 24 сопряжен-
ного смесительного элемента. Рабочие по-
верхности зубчатых гребней 15 входного 11
смесительного элемента червяка I выпол-
нены с противоположным наклоном по от-
ношению к рабочим поверхностям зубчатых
гребней 17 его выходного 13 смесительного
элемента, а рабочие поверхности зубчатых
гребней 16 входного 12 смесительного эле-
мента червяка 2 выполнены с противополож-
ным наклоном по отношению к рабочим
поверхностям зубчатых гребней 18 его вы-
ходного 14 смесительного элемента; причем
зубчатые гребни 15 и 16 входных 11 и 12
смесительных элементов червяков 1 и 2 так-
же выполнены с противоположным наклоном
друг по отношению к другу.

Входные смесительные элементы 11 и 12
и выходные смесительные элементы 13 и 14
могут зацепляться своими зубчатыми греб-
нями (фиг. 1 и 2) или устанавливаться
с зазором (не показано) аналогично сме-
сительным элементам 19 и 20 или 21 и 22,
причем в каждом из месильных блоков про-
тив выступов 23 всех смесительных элемен-
тов расположены впадины 24 сопряженных
с ними смесительных элементов (фиг. 2 и
фиг. 3—6).

Предпочтительное место установки вход-
ных и выходных месильных блоков — перед
секциями 5 и 6 вакуумирования и на выгруз-
ных концах червяков после секций 7 и 8
выдавливания или в разрывах винтовой
нарезки этих зон.

Червяки в количестве не менее двух об-
разуют комплект, которым оснащается экс-
трудер.

Работа экструдера осуществляется сле-
дующим образом.

Вращающиеся червяки 1 и 2 (фиг. 1)
своими секциями 3 и 4 с винтовой нарезкой
захватывают перерабатываемую пластичес-
кую массу или ее композицию, уплотняют
ее и осуществляют предварительное смеше-
ние и пластикацию, а затем подают в первую
пару входных и выходных месильных блоков.

Под нагнетающим воздействием секций 3
и 4 материал продавливается через зазоры,
образованные гребнями 15 и 16 входных И
и 12 смесительных элементов червяков 1 и 2
и цилиндром экструдера (не показан) и
через зазоры, образованные входными 19
и 20 смесительными элементами и цилиндром
экструдера, подхватывается участками с
винтовой нарезкой 9 и 10 и продавливается
через зазоры между цилиндром и зубчатыми
гребнями 17 и 18 выходных 13 и 14 смеситель
ных элементов и далее через зазоры между
цилиндром и выходными 21 и 22 смеситель-
ными элементами При этом происходит
смешение, гомогенизация материала и рас-
пределение в нем различных добавок.
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После прохождения первой пары смеж-
ных месильных блоков червяков 1 и 2 пере-
рабатываемая пластмасса поступает в сек-
ции 5 и 6 вакуумирования, где происходит
отсос летучих веществ, и в секции 7 и 8
выдавливания. Секции 7 и 8 продавливают 5
материал через дополнительные месильные
блоки, установленные, например на выгруз-
ных концах червяков, и осуществляющие
окончательные гомогенизацию материала
и распределение в нем добавок (красителей,
стабилизаторов, наполнителей и других ин 1 0

гредиентов), после чего обработанный ма-
териал под избыточным давлением поступает
на выход экструдера к формующему инстру-
менту

В месильных блоках перерабатываемая ] 5

пластмасса совершает сложное движение,
сопровождаемое интенсивным сдвигом слоев
потока с их многократным переформирова-
нием и перемешиванием

При обтекании материалом первой пары
входных 11 и 12 смесительных элементов, 2 0

имеющих по наружной поверхности зубчатые
гребни 15 и 16, выполненные с противопо
ложным наклоном друг по отношению к дру-
гу (фиг. 5), материал вальцуется и интен-
сивно сдвигается в зазорах между цилинд- 25
ром экструдера (не показан) и пологими
рабочими поверхностями гребней 16 червяка
2 и соскребается с цилиндра скошенными
рабочими поверхностями гребней 15 червя-
ка 1, завихряясь и объемно перемешиваясь.
Одновременно поток пластмассы дробится зо
на отдельные потоки, число которых равно
числу промежутков между гребнями смеси-
тельных элементов, которые соединяются
в зазоре между цилиндром экструдера и
кольцевыми выступами первой пары входных
смесительных 19 и 20 элементов с одновре 3 5

менным сдвигом в этом зазоре Поскольку
впадины подпорных элементов расположены
против гребней смесительных элементов,
материал не может запитать их, не претерпев
дополнительного сдвига и искажения про- 4 0

филя скоростей.

Далее, по ходу экструзии перерабатывае-
мая пластмасса захватывается участками 9
и 10 с винтовой нарезкой с переформирова-
нием профиля скоростей потока Дополни 45
тельный сдвиг на этих участках обусловлен
также возникновением циркуляционных
потоков, связанных с набором давления,
необходимого для преодоления сопротивле-
ния выходных 13 и 14 смесительных элемен-
тов и выходных 21 и 22 смесительных эле-
ментов.

Выходные 13 и 14 смесительные элементы
оказывают противонаправленное по сравне-
нию с входными 11 и 12 смесительными
элементами воздействие на перерабатывае- 55
мый материал, а именно: материал вальцует-
ся и интенсивно сдвигается в зазорах между
цилиндром экструдера (не показан) и поло-
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гими рабочими поверхностями гребион і
червяка 1 и соскребается скошенными рабо-
чими поверхностями гребней 18 червяка 2,
что существенно -повышает равномерность
смешения и интенсивность воздействия Hd
материал в пределах смежных месильныч
блоков червяков 1 и 2. Выходные 21 и 22
подпорные элементы работают аналогично
входным 19 и 20 подпорным элементам

Поскольку все впадины подпорных эле
ментов рсположены против гребней, примы-
кающих к ним смесительных элементов, и
подпорные элементы одного из червяков
расположены между смежными подпорными
элементами другого червяка, образуя с ними
боковой зазор 25, а каждому выступу под-
порного элемента, находящемуся между чер-
вяками, соответствует примыкающая к нему
выемка подпорного элемента смежного чер-
вяка, т е все выходные подпорные и сме-
сительные элементы развернуты по отно-
шению к входным смесительным и подпор-
ным элементам Указанное выполнение чер-
вяков экструдера обеспечивает выравнива-
ние сопротивления течению перерабатывае-
мой пластмассы, исключает предпочтитель-
ные направления ее течения на участке рас-
положения месильных блоков, создает до-
полнительное зигзагообразное течение ма-
териала, интенсифицирует его сдвиг, повы-
шает равномерность смешения, гомогенность
расплава и равномерность распределения
вводимых добавок в объеме перерабатывае-
мой пластмассы.

Использование изобретения позволяет
повысить производительность экструдера
при сохранении высокого качества изделий
за счет применения предлагаемой конструк-
ции червяков, обеспечивая тем самым полу-
чение технико-экономического эффекта

Формула изобретения

Двухчервячныи экструдер для переработ-
ки пластмасс, содержащий размещенные
в нем червяки с винтовой нарезкой и чере-
дующимися с ней входными и выходными
месильными блоками, образованными по-
парно сопряженными смесительными эле-
ментами с выступами и впадинами по наруж-
ной поверхности и расположенными вдоль
червяков с угловым смещением относительно
соседних смесительных элементов для обес-
печения подпора, а по крайней мере первая
в направлении экструзии пара смесительных
элементов в каждом блоке выполнена с зуб-
чатыми гребнями на наружной поверхности,
отличающийся тем, что, с целью повышения
производительности и качества изделий
за счет интенсификации процесса смешения,
в каждом месильном блоке вторая пара
сопряженных смесительных элементов уста-
новлена с аксиальным смещением в направ-
лении экструзии относительно первой, и ее
смесительные элементы, находящиеся на
смежных червяках, аксиально смещены от-
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носительно друг друга с образованием боко-
вого зазора, причем зубчатые гребни сме-
сительных элементов первых пар входных
и выходных месильных блоков выполнены
с наклонными в противоположные стороны
одноименными рабочими поверхностями.

Источники информации,
принятые во внимание при экспертизе
1. Шенкель Г. Шнековые прессы для

пластмасс. Л., Госхимиздат, 1962, с. 356.
2. Авторское свидетельство СССР

№ 276380, кл. В 29 F 3/02, 1968 (прототип).

г

ФигЛ

Фиг.3



937204

В-В

18

Л

Редактор В Иванова
Заказ 4334/49

Составитель М Фитнсова
Техред А Бойкас Корректор Е Рошко
Тираж 679 Подписное

ВНИИПИ Государственного комитета СССР
по делам изобретений и открытий

113035, Москва, Ж—35, Раушская наб, д 4/5
Филиал ППП «Патент», г Ужгород, ул. Проектная, 4




