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(57) 1 Екструдер для переробки термопластів, що
включає корпус, завантажувальний пристрій, шнек,
зону живлення, зону стиснення, зону змішування,
перемішуючий пристрій зі змішувальними елемен-
тами, зону дозування і головку шнека, який відріз-
няється тим, що змішувальні елементи і головка
шнека виконані змінними, при співвідношенні дов-
жини головки і діаметра 5-7,5 1

2 Екструдер для переробки термопластів по п 1,
який відрізняється тим, що шнек має гвинтову
нарізку і конусний сердечник, розташований в зоні
стиснення, при цьому зона змішування розташо-
вана між зоною стиснення і зоною дозування
3 Екструдер для переробки термопластів по п 1
або п 2, який відрізняється тим, що змішувальні
елементи перемішуючого пристрою виконані у
вигляді кулачків, розташованих зі зміщенням від-
носно один одного
4 Екструдер для переробки термопластів по п З,
який відрізняється тим, що змішувальні елементи
виконані принаймні у вигляді 2 кулачків
5 Екструдер для переробки термопластів по пп З,
4, який відрізняється тим, що кулачки мають на-
різку по зовнішньому контуру
6 Екструдер для переробки термопластів по пп З,
4, який відрізняється тим, що кулачки мають гла-
дку поверхню
7 Екструдер для переробки термопластів по п 1,
який відрізняється тим, що головка шнека вико-
нана гладкою
8 Екструдер для переробки термопластів по п 1,
який відрізняється тим, що головка шнека вико-
нана з гвинтовою нарізкою з шириною гребеня

0,095-0,112 d, висотою гребеня 0,1-2 мм, кроком
нарізки 0,7 d-1,1 d,
де d - діаметр шнека
9 Універсальна модульна ЛІНІЯ ДЛЯ виробництва
плівки, гранул і погонажних виробів з термоплас-
тів, що містить базовий модуль, що включає екст-
рудер по пп 1-8, завантажувальний пристрій, ос-
нову, а також містить ЗМІННІ формуючі модулі і до-
поміжне обладнання для виробництва плівки, гра-
нул і погонажних виробів
10 Універсальна модульна ЛІНІЯ ПО П 9, яка відрі-
зняється тим, що змінний формуючий модуль для
виробництва плівки виконаний у вигляді головки
плівкової, яка складається з корпуса, дорна з
мундштуком, розташованого концентрично, мат-
риці для формування розплаву термопласта, за-
собу подачі стиснутого повітря, засобу обігріву і
терморегулюючого датчика, а також допоміжного
обладнання, що включає обдувний засіб у вигляді
кільця, тягнучий засіб, розрізний засіб і засіб намо-
тування

11 Універсальна модульна ЛІНІЯ ПО П 9, яка відрі-
зняється тим, що змінний формуючий модуль для
виробництва погонажних виробів виконаний у ви-
гляді головки профільної, яка складається з корпу-
су, дорна з розсікачем, матриці для формування
розплаву термопласта, засобу обігріву і терморе-
гулюючого датчика, а також допоміжного облад-
нання, що включає калібруючий засіб, охолоджую-
чий засіб, тягнучий засіб, відрізний засіб і засіб
намотування

12 Універсальна ЛІНІЯ ПО п 9, яка відрізняється
тим, що змінний формуючий модуль для виробни-
цтва гранул виконаний у вигляді головки стренго-
воі, яка виконана багаторівчаковою і складається з
корпусу, що містить засоби обігріву, терморегулю-
ючі датчики і фільєру, засоби для регулювання
прохідного перерізу фільєри, і допоміжного облад-
нання для виробництва гранул, що включає при-
наймні одну ванну охолоджування і гранулятор
для порізки стренг, що має регульований привід,
подаючі притискні ролики, що забезпечують рів-
номірну подачу стренг і засіб для порізки стренг
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Винахід відноситься до області ХІМІЧНОГО ма-
шинобудування, а саме до області переробки тер-
мопластичних матеріалів

У цей час існують лінії для переробки термо-
пластів як з первинної сировини, так і з вторинної
сировини, що є вельми актуальним Існують лінії
по переробці термопластів і виробництва різних
виробів, таких як гранулят, поліетиленова плівка,
погонажні вироби типу труби, кутка, різних профі-
лів Для виробництва кожного виду виробів розро-
бляються спеціальні лінії, що забезпечують випуск
того або іншого виробу Ліни оснащуються спеціа-
льним обладнанням в залежності від кінцевого
результату Базовим модулем лінії є екструдер і
від його параметрів і конструктивних особливостей
залежить який матеріал може переробляти ЛІНІЯ І
який кінцевий продукт можна на ній отримати Іс-
нуюче обладнання звичайно призначене для ро-
боти на одному вигляді полімеру і для виробницт-
ва одного вигляду виробів

Відомий екструдер для переробки термоплас-
тів, що містить корпус, завантажувальний пристрій
у вигляді завантажувальної воронки, профілюючу
головку з фільєрой, порожнистий шнек, між витка-
ми якого встановлено перемішуючий пристрій у
вигляді під пружинних штифтів, розташованих в
зоні дозування (гомогенізації) шнека [І] Штифти
виконані з можливістю радіального переміщення в
плоскості, перпендикулярній подовжній осі вала
шнека Екструдер містить зони живлення, стис-
нення, змішування і дозування, освічені внутрі-
шньою поверхнею корпуси змінного профілю і
шнеком Перемішуючий пристрій дозволяє інтен-
сифікувати процес перемішування при переробці
неоднорідного полімеру при виробництві гранул і
тим самим підвищити якість готового продукту
Однак, даний екструдер не дозволяє виробляти
продукцію інших видів

Відома ЛІНІЯ гранулювання для отримання
гранулята вторинних полімерних матеріалів, що
виробляється ВАТ «Промзв'язок» [2] ЛІНІЯ МІСТИТЬ
екструдер з бункером, ванну охолоджування, гра-
нулятор, пневмотранспортер, по якому гранулят
подається в накопичувальний бункер В екструдері
відбувається нагрів матеріалу (агломерату, крихти,
дроблених полімерних ВІДХОДІВ), зміщення роз-
плаву і вихід його через фільєрну головку екстру-
дера

Недоліком лінії є те, що дана ЛІНІЯ забезпечує
виробництво тільки гранулята, оскільки конструк-
тивне виконання екструдера, а також допоміжне
обладнання лінії передбачені тільки для такого
виду виробу

Відома ЛІНІЯ екструзії рукавної плівки ЛЕРП
для виробництва вторинної і первинної полімерної
плівки у вигляді рукава шириною 800-1500мм [3]
ЛІНІЯ МІСТИТЬ екструдер з екструзійною головкою,
кільцем обдува, пристрій витяжки, пристрій намо-
тування для плівки ЛІНІЯ ДОЗВОЛЯЄ отримувати
плівку заданого розміру з певними властивостями
Недоліком даної лінії є и обмежена технологічна
можливість в зв'язку з тим, що виробництво бага-
тошарових плівок, гранулята і погонажних виробів
на цій лінії не можливе у виду конструктивних осо-
бливостей екструдера і допоміжного обладнання

Відома ЛІНІЯ для виробництва поліетиленової
плівки «Екстлайн-800У» [4] До складу лінії вхо-
дить як базовий модуль екструдер, з кільцевою
головкою і фільтром свічковим або шиберним,
бункер накопичувач, а також допоміжне обладнан-
ня для виробництва плівки пристрій що прийма-
льно-тягнуче, пристрій охолоджування рукава,
механізм подовжньо-поперечного різання, двухпо-
зиційний намотчик, шафа теплової автоматики і
електроуправління, пульт управління ЛІНІЯ має
ЗНІМНІ модулі для виробництва багатошарових і
самоармуючих плівок ЛІНІЯ ДОЗВОЛЯЄ виробляти
плівки стабільної товщини від 6 до 150мкм Однак,
недоліком даної лінії є також обмежена технологі-
чність внаслідок того, що дана ЛІНІЯ не дозволяє
виробляти продукцію інших видів погонажних ви-
робів ігранулята

У цей час не існує універсальних ЛІНІЙ, на яких
можна було б переробляти декілька видів поліме-
рів і виробляти гранулят, плівку і погонажні вироби
на одному базовому модулі на одній виробничій
площі

У основу винаходу поставлена задача ство-
рення такого базового екструдера, в якому шля-
хом виконання зони зміщення зі змінними змішу-
вальними елементами і виконання змінної головки
шнека з певним співвідношенням довжини головки
до діаметра створюються умови плавлення різних
видів полімерів на одному екструдере, завдяки
чому забезпечується виробництво плівки, грануля-
та, погонажних виробів в залежності від формую-
чих модулів в складі однієї лінії

Ще однією задачею винаходу є створення та-
кої модульної лінії по переробці термопластів, в
якій шляхом введення змінних формуючих модулів
і додаткового допоміжного обладнання підвищу-
ється технологічні можливості лінії і забезпечуєть-
ся виробництво плівки, гранулята, погонажних ви-
робів на одній лінії, знижуються матеріальні витра-
ти і значно скорочуються виробничі площі, а також
забезпечується кругло річне завантаження облад-
нання

Поставлена задача вирішується тим, що у ві-
домому екструдері для переробки термопластів,
що включає корпус, завантажувальний пристрій,
шнек, зону живлення, зону стиснення, зону змішу-
вання, перемішуючий пристрій зі змішувальними
елементами, зону дозування і головку шнека, згід-
но з винаходом змішувальні елементи і головка
шнека, виконані змінними, при співвідношенні до-
вжини головки до діаметра 5-7,5 1

Крім того, шнек має гвинтову нарізку і конус-
ний сердечник, розташований в зоні стиснення,
при цьому зона змішування розташована між зо-
ною стиснення і зоною дозування

Переважно змішувальні елементи перемішую-
чого пристрою виконувати у вигляді кулачків, роз-
ташованих зі зміщенням відносно один одного

Крім того, змішувальні елементи можуть бути
виконані принаймні у вигляді 2 кулачків

Кулачки можуть мати нарізку по зовнішньому
контуру

Кулачки можуть мати гладку поверхню
Крім того, головка шнека може бути виконана

гладкою, а також головка шнека може бути вико-
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нана з гвинтовою нарізкою з шириною гребеня 6-
8мм, висотою гребеня 0,1-2мм, кроком нарізки
0,7d-1,1d, де d є діаметр шнека

Інша задача вирішується тим, що згідно з ви-
находом універсальна модульна ЛІНІЯ ДЛЯ вироб-
ництва плівки, гранул і погонажних виробів з тер-
мопластів містить базовий модуль, що включає
екструдер, завантажувальний пристрій, основу, а
також ЗМІННІ формуючі модулі і допоміжне облад-
нання для виробництва плівки, гранул і погонаж-
них виробів

Крім того, змінний формуючий модуль для ви-
робництва плівки виконаний у вигляді головки
плівкової, яка складається з корпусу, дорна з
мундштуком, розташованого концентричне, мат-
риці для формування розплаву термопласта, за-
собу подачі стислого повітря, засобу обігріву і
терморегулюючого датчика, а також допоміжного
обладнання, що включає обдувний засіб у вигляді
кільця, охолоджуючий засіб, що тягне засіб, відріз-
ний засіб і засіб намотування

Крім того, змінний формуючий модуль для ви-
робництва погонажних виробів виконаний у вигля-
ді головки профільної, яка складається з корпусу,
дорна з розсікачем, матриці для формування роз-
плаву термопласта, засобу обігріву і терморегу-
люючого датчика, а також допоміжного обладнан-
ня, що включає калібруючий засіб, охолоджуючий
засіб, тягнучий засіб, відрізний засіб і засіб намо-
тування

Крім того, змінний формуючий модуль для ви-
робництва гранул виконаний у вигляді головки
стренгової, яка виконана багатострумкой, і скла-
дається з корпусу, що містить засоби обігріву,
терморегулюючі датчики і філь'єру, засоби для
регулювання прохідного перетину філь'єри і допо-
міжного обладнання для виробництва гранул, що
включає, принаймні, одну ванну охолоджування і
гранулятор для порізки стренг, що має регульова-
ний привід, подаючі прижимні ролики, що забезпе-
чують рівномірну подачу стренг і засіб для порізки
стренг

Як відомо, для того, щоб виробляти гранулят,
погонажні вироби або плівку необхідно в базовому
модулі, а саме в екструдері, створювати спеціаль-
ні умови, сприяючі процесу гомогенізації певного
матеріалу для забезпечення якісного отримання
певного виду готової продукції Для кожного виду
готової продукції створюються спеціальні екстру-
дери з певними параметрами Для переробки різ-
них полімерів таких як полістирол, поліпропілен,
поліетилен застосовуються екструдери, що мають
певні зони живлення, стиснення, зміщення, дозу-
вання Вельми істотний вплив надає виконання
зони дозування, оскільки в зоні дозування розпла-
влений матеріал гомогенізується, і від якості гомо-
генізації залежить якість кінцевого продукту

Зона зміщення з пристроями для перемішу-
вання матеріалів призначена для зміщення при
переробці полідисперсних неоднорідних по складу
матеріалів, які не повністю розплавилися в зоні
стиснення Пристрої для перемішування забезпе-
чують краще перемішування в'язко-текучого мате-
ріалу і розтирання часток, що не проплавились
Пристрій перемішування виконаний у вигляді ку-
лачків, розташованих зі зміщенням відносно один

одного, і призначений для перемішування матері-
алів з полідисперсними частками при виробництві
гранул, а також товстостінних погонажних виробів
при використанні гранул різних по фізико-
механічних властивостях Причому чим більш не-
однорідний по складу матеріал, тим більше КІЛЬ-
КІСТЬ встановлених кулачків, що підвищують міру
перемішування матеріалу і що усереднюють по
об'єму властивості полімерів Зона зміщення істо-
тний вплив надає при переробці полімерів з різни-
ми наповнювачами, оскільки якісне перемішування
забезпечує рівномірний розподіл наповнювача по
всьому об'єму полімеру Застосування змінних
кулачків з гвинтовою нарізкою забезпечує більш
якісний процес перемішування неоднорідного в'яз-
ко-текучого полімеру

Збільшення зони дозування здійснюють за ра-
хунок того, що ЗМІННІ кулачки на шнеці в зоні змі-
шування прибирають, таким чином усунувши зону
зміщення

Збільшення зони дозування дозволяє переро-
бляти на даному базовому модулі однорідний по
складу матеріал, в основному гранулят, і виробля-
ти ТОНКОСТІННІ вироби і плівку, оскільки досягається
зменшення пульсації і більш рівномірна течія роз-
плаву полімеру

Для забезпечення переробки різних матеріалів
і виробництва різних виробів на одному базовому
модулі встановлюється змінна головка шнека, що
має співвідношення довжини головки до діаметра
5-7,5 1 Це відношення визначає такі параметри як
пульсацію розплаву, гомогенізацію розплаву і пи-
тому потужність Причому при співвідношенні ме-
нше за 5 1 підвищується пульсація, що веде до
нерівномірного виходу розплаву і отримання ви-
робу низької якості Це особливо помітне при ви-
робництві тонкостінних виробів і плівки Збільшен-
ня цього співвідношення більше за 7,5 1 приво-
дить до підвищення продуктивність при одночас-
ному більш інтенсивному підвищення споживаної
потужності, що веде до збільшення питомої поту-
жності і є недоцільним, оскільки збільшує експлуа-
таційні витрати і веде до дорожчання готової про-
дукції

Змінна головка шнека в залежності від поліме-
ру, що переробляється, може виконуватися глад-
кої При переробці полістиролу при виробництві
гранул гладка головка шнека забезпечує протікан-
ня процесів гомогенізації матеріалу із заданими
характеристиками

Виконання нарізки на головці шнека дозволяє
переробляти такі матеріали як полипропилен, по-
ліетилен

Головка шнека може виконуватися з гвинто-
вою нарізкою з шириною гребеня 0,095 0,112d,
висотою гребеня 0,1-2мм, кроком нарізки 0,7-1,1d

При ширині гребеня менше за 0,095d відбува-
ється падіння тиску розплаву, підвищується пуль-
сація розплаву, що негативно позначається на
якості продукції

При збільшенні ширини гребеня понад 0,112d
відбувається збільшення тиску розплаву і відбува-
ється перегрів полімеру, що також погіршує якість
продукції

При зменшенні кроку нарізки менше за 0,7d
відбувається перегрів полімеру внаслідок подов-
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ження зони стиснення полімеру, що знижує проду-
ктивність і впливає на якість готової продукції При
збільшенні кроку понад 1,1d збільшується пульса-
ція і утвориться вакуум за гребенем, що також не-
гативно позначається на якості готової продукції

Для переробки полипропилена і поліетилену
вибрана оптимальна висота гребеня в межах 0,1-
2мм

Виконання шнека з гвинтовою нарізкою дозво-
ляє здійснювати процес плавного переходу полі-
меру з однієї зони в іншу, а конусний сердечник,
розташований в зоні стиснення, запобігає виник-
ненню пробки, внаслідок чого в екструдері не ви-
никає застійних зон

Внаслідок використання змінної головки шне-
ка, виконаної з визначеним співвідношенні довжи-
ни до діаметра, і змінних елементів перемішуючо-
го пристрою створюються умови плавлення різних
видів полімерів на одному базовому екструдері,
завдяки чому забезпечується виробництво плівки,
гранулята, погонажних виробів в залежності від
формуючих модулів в складі однієї лінії

Установка додаткових змінних модулів і допо-
міжного обладнання на базовий модуль дозволяє
на одній лінії виробляти різні види виробів Так
для виробництва плівки встановлюється змінний
формуючий модуль, який виконаний у вигляді го-
ловки плівкової, що складається з корпусу, дорна з
мундштуком, розташованого концентрично, мат-
риці для формування розплаву термопласта, за-
собу подачі стислого повітря, засобу обігріву і
терморегулюючого датчика, а також допоміжного
обладнання, що включає обдувний засіб у вигляді
кільця, охолоджуючий засіб, тягнучий засіб, відріз-
ний засіб і засіб намотування

Для виробництва погонажних виробів встано-
влюється змінний формуючий модуль, який являє
собою профільну головку, яка складається з кор-
пусу, дорна з розсікачем, матриці для формування
розплаву термопласта, засобу обігріву і терморе-
гулючого датчика, а також допоміжного обладнан-
ня, що включає калібруючий засіб, охолоджуючий
засіб, тягнучий засіб, відрізний засіб і засіб намо-
тування Передбачено можливість установки різ-
них профільних головок, що дозволяє на одній
лінії виробляти різні види профілів Таким чином,
змінний формуючий модуль дозволяє розширити
технологічні можливості даної лінії

Для виробництва гранулята встановлюється
змінний формуючий модуль у вигляді стренгової
головки, яка складається з корпусу, що містить
нагрівальні елементи, терморегулюючі датчики,
фільєру Головка стренгова виконана багатостру-
мкой Змінний формуючий модуль у вигляді стрен-
гової головки дозволяє швидко здійснити переус-
тановка на базовий модуль і переналагодити ЛІНІЮ
на виробництво гранулята Допоміжне обладнання
для виробництва гранул складається з гранулято-
ра для порізки стренг і ванни охолоджування При
цьому гранулятор для порізки стренг містить при-
від з регульованою частотою, подаючі прижимні
ролики, що забезпечують рівномірну подачу стренг
і засіб для порізки стренг

Таким чином, установка нового комплекту об-
ладнання на базовий модуль забезпечує на одній
лінії виробляти плівку і погонажні виробу і грану-

лят Переналагодження лінії здійснюється швидко,
не вимагає нових виробничих площ для виробниц-
тва іншого виду виробів і забезпечує кругло річне
завантаження обладнання

Запропонована універсальна модульна ЛІНІЯ
для переробки термопластів дозволяє на одному
базовому модулі переробляти різні види матеріалу
і проводити випуск різного вигляду виробів таких
як плівку, гранулят, погонажні вироби, що підви-
щує технологічність лінії, скорочує матеріальні
витрати і скорочує виробничі площі, а виконання
зони зміщення зі змінними змішувальними елеме-
нтами, і виконання змінної головки шнека з спів-
відношенням довжини головки до діаметра 5-7,5 1
створює умови плавлення різних видів матеріалу
на одному екструдері, завдяки чому забезпечуєть-
ся виробництво плівки, гранулята, погонажних ви-
робів в залежності від формуючих модулів в складі
однієї лінії

Суть винаходу пояснюється на кресленнях, де
на фіг 1 представлене схематичне зображення
екструдера для переробки термопластів без зони
змішування, на фіг 2 схематичне зображення екс-
трудера для переробки термопластів із зоною
змішування, на фіг 3 вигляд А фігури 2, на фіг 4
змінна головка шнека у варіанті гладкого виконан-
ня, на фіг 5 - змінна головка шнека у варіанті з
гвинтовою нарізкою, на фіг 6 представлена техно-
логічна схема універсальної модульної лінії для
виробництва плівки, гранул і погонажних виробів з
термопластів

Екструдер 1 для переробки термопластів
складається з корпусу 2 (фіг 1, 2), завантажуваль-
ного пристрою 3, який може містити живильник 4,
для кращої подачі полімеру в зону живлення екст-
рудера, основи 5, на яку кріпиться електродвигун
6, клинопасова передача 7, редуктор 8, підшипни-
ковий вузол 9 В корпусі 2 розташований шнек 10 з
гвинтовою нарізкою 11, зона живлення 12, зона
стиснення 13, в якій розташований конусний сер-
дечник 14, зона змішування 15, розташована між
зоною стиснення 13 і зоною дозування 16, пере-
мішуючий пристрій зі змішувальними елементами
17 і змінна головка шнека 18 Змішувальні елемен-
ти 17 виконані у вигляді змінних кулачків, розта-
шованих зі зміщенням відносно один одного (на
фігЗ) Змішувальні елементи 17 можуть мати нарі-
зку по зовнішньому контуру або мати гладку пове-
рхню Змінна головка 18 може виконуватися з гла-
дкою поверхнею, як представлено на фіг 4 або
виконуватися з гвинтовою нарізкою, як представ-
лено на фіг 5

Універсальна модульна ЛІНІЯ ДЛЯ виробництва
плівки, гранул і погонажних виробів з термопластів
(фіг 6) складається з базового модуля, що включає
екструдер 1 (фиг 1), завантажувального пристрою
З, який може містити живильник 4, для кращої по-
дачі полімеру в зону живлення екструдера, основу
5, на яку кріпиться екструдер 1, електродвигун 6
екструдера, клинопасова передача 7, редуктор 8,
підшипниковий вузол 9, пульт управління 19, шах-
та 20, на яку розміщують засоби прийому плівки,
змінних формуючих головок, що встановлюється в
залежності від виду продукції, що виробляється, а
також допоміжного обладнання для кожного ви-
гляду виробів ЗМІННІ формуючі головки представ-
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лені у вигляді головки плівкової 21, головки стрен-
гової 22, головки профільної 23 При виробництві
плівкових виробів застосовується таке допоміжне
обладнання як обдувний засіб у вигляді кільця 24,
за допомогою якого здійснюють охолоджування
заготовки плівки, вентилятор (не показаний), тяг-
нучий засіб, встановлений на шахті 20 і призначе-
ний для витягнення в подовжньому напрямі сфор-
мованого плівкового рукава, що складається з ва-
ла протяжного прижимного 25, вала протяжного
привідного 26 На шахті 20 встановлено складаю-
чий пристрій рукавної плівки 27 і обвідні валки 28
для подачі плівки на засіб намотування, встанов-
лений на основу 29 засобу приймання, що склада-
ється з вала приймального привідного 31, вала
приймального прижимного 29, механізму установ-
ки шпулі приймання плівки 32 На основу 29 вста-
новлений також розрізний засіб 33, призначений
для розрізання полотна плівки

Для виробництва гранулята на екструдер 1
встановлюється змінна головка стренгова 22 На
основу 29, не прибираючи засіб намотування плів-
ки, встановлюється ванна охолоджування 34, на
яку встановлена рама 35 з обвідними роликами
для проводки стренг До складу допоміжного об-
ладнання для виробництва стренг входить грану-
лятор 36 з регульованим приводом 37 і заспокою-
вач 38, призначений для забезпечення рівномірної
подачі стренг в гранулятор 36, і засіб для порізки
стренг, встановлений в грануляторі ( не показано)
Пульт управління 19 залишається той же

Для виробництва погонажних виробів на екст-
рудер 1 встановлюється змінна профільна головка
23 Допоміжне обладнання, що застосовується для
виробництва погонажних виробів, складається з
калібруючого пристрою 39, засобу охолоджування
у вигляді ванни 34, яка застосовується і для охо-
лоджування гранулята, тягнучого, що має регу-
льований привід 37, і застосовується і для вироб-
ництва гранулята, і що складається з валів пого-
нажних тягнучих 40, валів погонажних прижимних
41, засобу намотування, який складається з осно-
ви засобу намотування 42, приймального колеса
засобу намотування 43, регульованої приводу за-
собу намотування 44

На шахті 20 встановлена естакада 45 для опе-
ратора, обслуговуючого ЛІНІЮ

Екструдер для переробки термопластів пра-
цює таким чином

При переробці таких термопластів як поліети-
лен, поліпропілен початковий матеріал у вигляді
подрібнених або агломераційних ВІДХОДІВ заван-
тажують через завантажувальний пристрій 3 і за
допомогою живильника 4 подають в зону живлен-
ня 12, де відбувається часткове плавлення мате-
ріалу по стінках корпусу екструдера 3 зони жив-
лення 12 матеріал захоплюється витками нарізки
шнека подається в зону стиснення 13 У зоні стис-
нення внаслідок зменшення висоти гвинтової нарі-
зки шнека матеріал стискується і плавиться як за
рахунок зовнішнього тепла, так і за рахунок розі-
грівання внаслідок внутрішнього тертя У КІНЦІ ЗОНИ
стиснення матеріал майже повністю переходить у
в'язко-текучий стан Між зоною стиснення 13 і зо-
ною дозування 16 встановлюють зону змішування
15 з перемішуючим пристроєм зі змінними пере-

мішуючими елементами 17, виконаними у вигляді
кулачків і розташованих зі зміщенням відносно
один одного У зоні зміщення відбувається інтен-
сивне перемішування в'язко-текучого матеріалу і
розтирання непроплавившихся часток Для більш
інтенсивного перемішування часток полімеру мо-
жуть встановлюватися два і більше кулачків Ку-
лачки можуть встановлюватися як з нарізкою по
зовнішньому контуру, так і з гладкою поверхнею
Після ЗОНИ змішування полімер подають в зону
дозування 16, що має головку шнека 18, яка вико-
нана з гвинтовою нарізкою для кращого забезпе-
чення процесу гомогенізації полімеру

При переробці таких термопластів як полісти-
рол в зоні дозування 16 встановлюють гладку го-
ловку 18 Зона дозування 16 виконана подовженої
і в ній відбувається вирівнювання температури
розплаву по всьому об'єму, інтенсивна гомогеніза-
ція розплаву, знижується пульсація Далі розплав
подається на змінну формуючу головку стренгову,
встановлену на екструдері Екструдер в такому
виконанні призначений для використання в лінії
для виробництва гранулята

У залежності від фізико-механічних властивос-
тей полімеру головку можна встановлювати з нарі-
зкою і без нарізки, а також встановлювати кулачки
в зоні змішування з нарізкою і без нарізки

Заміна змінної головки шнека з нарізкою на
головку шнека без нарізки не вимагає багато часу

Заміна змінних змішувальних елементів з ку-
лачками з нарізкою на кулачки без нарізки також
здійснюється швидко

Зняття з шнека зони змішування також не ви-
магає великих трудовитрат

Універсальна модульна ЛІНІЯ ДЛЯ виробництва
плівки, гранул і погонажних виробів з термопластів
працює таким чином

При виробництві плівки на базовий екструдер
1 встановлюють змінний формуючий модуль у
вигляді головки плівкової 21 Підготовлений в екс-
трудері розплав полімеру нагнітають у внутрішню
порожнину головки і в зазорі, утвореному дорном і
мундштуком головки, відбувається формування
заготівлі плівкового рукава Обігрів головки здійс-
нюють за допомогою засобу обігріву і температуру
регулюють за допомогою терморегулюючого дат-
чика

Через вісь формуючої головки 21 проходить
канал, в який за допомогою засобу подачі повітря
подають всередину рукава стисле повітря, яке
розтягує в поперечному напрямі сформовану заго-
тівлю плівкового рукава Плівковий рукав, що
утворився, охолоджують із зовнішньої сторони
вентилятором за допомогою обдувного засобу у
вигляді кільця 24

Заздалегідь сформований плівковий рукав
складають за допомогою складаючого пристрою
27, встановленого на шахті 20

Через протяжний вал прижимной 25 і протяж-
ний вал привідний 26 по обвідним валкам 28 плів-
ка поступає на вал приймальний привідний ЗО
Намотування плівки здійснюється на шпулі за до-
помогою механізму установки шпулі 32, до якого
плівка притискається валом приймальним прижи-
мним 31 На основі засобу приймання 29 встанов-
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лений розрізний засіб 33, що розрізає плівку
вздовж

При виробництві такого погонажного виробу як
труба на базовий екструдер 1 встановлюють змін-
ний формуючий модуль у вигляді головки трубної
23 і ВІДПОВІДНИЙ калібруючий пристрій 39 Калібру-
вання труб здійснюють по зовнішньому діаметру

Підготовлений в екструдері розплав полімеру
нагнітають у внутрішню порожнину головки і в за-
зорі, утвореному дорном і розсікачем матриці го-
ловки, відбувається формування заготівлі труби
Обігрів головки здійснюють за допомогою засобу
обігріву і температуру регулюють за допомогою
терморегулюючого датчика

Калібрування труб здійснюють по зовнішньому
діаметру Стисле повітря подають всередину тру-
би, що формується Після калібруючого пристрою
39 труба поступає на охолоджування за допомо-
гою охолоджуючого засобу, виконаного у вигляді
ванни охолоджування 34 з проточною водою
Охолоджену трубу протягають з певною швидкістю
за допомогою тягнучого засобу з регульованим
приводом 37, і що складається з валів погонажних
тягнучих 40 і валів погонажних прижимних 41 Тру-
бу намотують на приймальне колесо засобу намо-
тування 43, що має регульований привід 44, і
встановлений на основі 42

При виробництві гранул на базовий екструдер
1 встановлюють головку стренгову 22 Підготовле-
ний в екструдері розплав проходить через
філь'єру і виходить з головки у вигляді декількох
стренг Обігрів головки здійснюють за допомогою
засобу обігріву і температуру регулюють за допо-
могою терморегулюючого датчика Стренги охо-
лоджують у ванні охолоджування 34, в яку вміщу-
ють заглиблину раму з обвідними роликами 35 для
проводки стренг Охолоджені стренги через заспо-
коювач 38, що містить прижимні ролики для рівно-
мірної подачі стренг, подають в гранулятор 36, де
проводять порізку стренг подрібнюючою фрезою
на гранули Швидкість порізки і величина гранул
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регулюється регульованим приводом 37 Грануля-
тор 36 і тягнучий пристрій для труб встановлюють
на загальній рамі, і використовують один і той же
регульований привід 37

Все допоміжне обладнання і формуючі модулі
встановлені вздовж базового екструдера або по-
руч з ним і не займають багато місця Дане облад-
нання дозволяє здійснювати швидке переналаго-
дження лінії на виробництво іншого вигляду виро-
бу і використати ЛІНІЮ З ПОВНИМ завантаженням
протягом всього року

Таким чином, запропонована універсальна
модульна ЛІНІЯ для переробки термопластів до-
зволяє на одному базовому модулі переробляти
різні види матеріалу і виробляти випуск різного
вигляду виробів таких як плівку, гранулят, погона-
жні вироби, що підвищує технологічність лінії, ско-
рочує матеріальні витрати і скорочує виробничі
площі, а виконання зони зміщення зі змінними
змішувальними елементами, і виконання знімної
головки шнека з співвідношенням довжини головки
до діаметра 5-7,5 1 створює умови плавлення різ-
них видів матеріалу на одному екструдері, завдяки
чому забезпечується виробництво плівки, грануля-
та, погонажних виробів в залежності від формую-
чих модулів і допоміжного обладнання в складі
однієї лінії
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