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(57) Изобретение относится к оборудо-

ванию для гранулирования первичных

полимерных материалов. Цель изобрете-

ния' - повышение срока эксплуатации

решетки, сокращение работ по ее вос-

становлению и расширение номенклатуры

перерабатываемых пластмасс. Решетка

гранулятора содержит вставки с ци-

линдрическими буртами, установленные

в промежуточные втулки. Втулки за-

прессованы в-гнезда решетки. Вставки

цилиндрическими буртами плотно уста-

новлены на дно гнезд. Промежуточные

втулки запрессованы с вбзможностью

упругого взаимодействия с буртами

вставок. Длина оснований втулок вы-

брана большей высоты буртов вставок.

Материал промежуточных втулок имеет

больший коэффициент температурного

расширения и более пластичен по срав-

нению с материалами решетки и вставок.

При работе решетка и промежуточные

втулки изнашиваются быстрее вставок.

Последние начинают выступать над по-

верхностью решетки. Усилие от воздей-

ствия ножей на выступающие кромки -

вставок стремится деформировать встав-

ки с последующим их перекашиванием.

Поскольку материал промежуточных вту-

лок обладает остаточной упругостью

после запрессовки, возникает сила,

противодействующая усилию от ножей.

Она передается'на основания промежу-

точных втулок и удерживает их в рабо-

чем положении. Выполнение промежуточ- *

ных втулок из материала с большим ко- ,

эффициентом температурного расширения

по сравнению с материалом вставок и

решетки препятствует разуплотнению

мест контакта вставок и промежуточных

втулок. 6 ил. * . .
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Изобретение относится к оборудо-

ванию для первичной обработки полимер-

ных материалов и может быть использо-

вано в устройствах для гранулиро- 5

вания.

Целью изобретения является повыше-

ние срока эксплуатации решетки, со-

кращение работ по ее восстановлению

и расширение номенклатуры перераба- 10

тываемых пластмасс.

На фиг. 1 изображен вид на рабо-

чую поверхность решетки гранулятора

пластмасс; на фиг. 2 - разрез по А-А

на фиг. 1; на фиг.З - узел I на фиг.2 15

со вставкой, установленной в решетке

при помощи промежуточной втулки; на

фиг. 4 - то же, без промежуточной

втулки и вставки; на фиг. 5 - положе-

ние вставки и промежуточной втулки 20

до запрессовки; на фиг. 6 - характер

износа решетки и промежуточной втулки.

Решетка 1 гранулятора пластмасс

(не показан) со стороны рабочей по-

верхности 2 (фиг. 1 и 2) армирована 25

вставками 3 и 4, которые закреплены

в гнездах 5 (фиг. 3-5) решетки 1 по-

средством промежуточных втулок 6,

Вставки 3 имеют каналы 7 для прохода

расплава пластмассы, а расположенные 30

между ними "глухие" вставки 4 не со-

общены с зоной течения пластмассы и

служат для дополнительного армирова-

ния рабочей поверхности 2 решетки 1.

Гнезда 5 решетки 1 имеют дно 8 ^5

и кольцевые проточки 9. Вставки 3 и 4

выполнены с цилиндрическим буртом 10,

контактирующим с дном 8 гнезд 5, и

плотно установлены в гнездах 5 без за-

зора по цилиндрическим поверхностям 40

11 буртов 10. При этом (фиг. 3) осно-

вания 12 промежуточных втулок 6 упру-

го прижаты к цилиндрическим буртам 10

вставок 3 и 4, длина Ї, оснований 12

промежуточных втулок 6 выбрана большеЙ45

высоты 1-і буртов вставок 3,4, а"мате-

риал промежуточных втулок 6 более

пластичен и имеет больший коэффициент

температурного расширения по сравне-

нию с материалом вставок 3,4 и решет- eg

ки 1.

Каналы 7 вставок 3 сопряжены с ка-

налами 13 для прохода расплава пласт-

массы решетки 1, Материал вставок 3

и 4 выбран с учетом обеспечения изно- ,-<-

состойкости рабочей поверхности ре-

шетки.

До запрессовки промежуточных вту-

лок 6 (фиг.5) вставки 3 и 4 плотно ус-

тановлены в гнездах 5 решетки 1 без

зазора по отношению к стенкам 14 гнезд

5, а промежуточные втулки 6 свободно

размещены в пространстве 15 между

стенками 14 гнезд 5 и вставками 3 и 4.

После опрессовки промежуточные

втулки 6 охватывают вставки 3 и 4,

плотно контактируя с их установочными

поверхностями 16 и 17 своей внутрен-

н'ей поверхностью 18, и плотно прижаты

своей наружной поверхностью 19 к стен-

кам 14 гнезд 5.

У рабочей поверхности решетки 1

размещены ножи 20, Вставки 3 и 4 име-

ют кромки 21.

Расплав пластмассы продавливается

через каналы 13 решетки 1, каналы 7

вставок 3, выдавливается из последних

в виде жгутов и разрезается на грану-

лы на рабочей поверхности 2 вращаю-

щимися ножами 20 (на фиг.6 схемати-

чески изображен один из ножей Грану-

лятора) , примыкающими к рабочей по-

верхности 2. Постепенно на рабочей

поверхности 2 развивается износ, при

этом материал решетки 1 и промежуточ-

ных втулок 6 изнашивается больше ма-

териала армирующих вставок 3 и 4 и

последние начинают несколько выступ

пать над рабочей поверхностью решет-

ки 1. Наиболее быстро этот износ об-

разуется при переработке пластмасс,

склонных к налипанию на рабочую по-

верхность решетки 1 при разрезании

формуемых жгутов пластмассы на грану-

лы и требующих увеличения усилия

прижатия режущих ножей 20 к рабочей

поверхности решетки 1 для предотвра-

щения нарушения процесса гранулирова-

ния, а также при гранулировании абра-

зивных пластмасс и их наполненных

композиций.

Материал промежуточных втулок 6

должен быть достаточно пластичен для

заполнения кольцевых проточек 9 гнезд

5 решетки 1 при опрессовке промежу-

точных втулок и сохранять после оп-

рессовки достаточную упругость, необ-

ходимую для гарантированного прижатия

цилиндрических буртов 10 вставок 3

и 4 к дну 8 гнезд 5. Этим требовани-

ям отвечают углеродистые стали, со-

держащие хром, например сталь 20X13.

При частичном износе рабочей по-

верхности 2 увеличивается усилие Р^

(фиг, 6), передаваемое со стороны

вращающихся ножей 20 на выступающие

кромки 21 вставок 3 и 4. Это усилие
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имеет пульсирующий характер и изменя-

ется от нуля до максимума и от макси-

мума до нуля при контакте каждого из

ножей 20 с кромкой 21. Усилие Р. че-
 г

і 1
 5

рез линию контакта вставок 3 и 4 с

промежуточными втулками 6 передается

на промежуточные втулки 6 и стремит-

ся снять их внутреннюю поверхность 18

с последующим перекашиванием, вставок ю

3, 4 в установочных: поверхностях вту-

лок 6 и выпаданием вставок 3,4. По-

скольку материал промежуточных вту-

лок 6 обладает остаточной упругостью

ных температур переработки и, соот-

ветственно, увеличения температуры

нагрева решетки 1. Поскольку рабочая

поверхность решетки 1 при работе гра-

нулятора охлаждается хладагентом, а

основное тепло промежуточные втулки 6

и вставки 3,4 получают от решетки 1
Р
-

последние оказываются менее нагреты-

ми. Наименее нагретыми оказываются

"глухие" вставки 4, которые не полу-

чают дополнительного тепла непосред-

ственно от расплава пластмассы. По

мере увеличения температуры решетки 1

при возникновении усилия Р
(
 одновре- 15 градиент температур между решеткой 1,

вставками 3,4 и промежуточными втул-

ками 6 увеличивается.

Выполнение промежуточных втулок 6

из материалов с большим коэффициентом

менно с возникновением опорной реак-

ции Рг (на фиг.6 вместо распределен-

ной реакции изображена сосредоточен-

ная сила Р
2
) возникает опорная реак-

ция Р
3
, действующая со стороны устано-20 температурного расширения по сравне-

вочной поверхности 17 цилиндрических нию с материалом вставок 3,4 и по

буртов 10, передаваемая на основания сравнению с материалом решетки 1 пре-

12 промежуточных втулок 6 и удержи- пятствует разуплотнению мест контакта

вающая их в рабочем положении. вставок 3,4 и промежуточных втулок 6

Особенно эффективно применение ре- 25 и уменьшению усилий обжатия вста-

вок 3,4, Выбор длины оснований 12 про-

межуточных втулок 6 больше длины

высоты буртов 10 вставок 3,4 допол-

нительно повышает надежность конст-

рукции, так как на большей длине ос-

нований 12 реализуются большие зна-

чения температурного расширения н

большие значения упругого расширения,

компенсирующие недостаточное темпера-

вставок 3,4 к дну 8 гнезд 5 решетки 1

при увеличении температуры ее на*-

грева.

шетки 1 гранулятора при гранулирова-

нии пластмасс, обладающих повышенной

налипаемостью к материалу решетки,

промежуточных втулок 6 или вставок

3,4, что требует для предотвращения 30

нарушений гранулирования увеличивать

усилие прижатия режущих ножей 20 к

рабочей поверхности 2 решетки 1. При

этом материал промежуточных втулок 6

и решетки 1 более интенсивно изнаши- 35
 т
УР

н
о

е
 расширение буртов 10 вставок

вается в местах, прилегающих к встав- 3,4, что гарантирует плотное прижатие

кам 3,4 со стороны перемещения но-

жей 20, и*через непродолжительное

время работы кромки 21 вставок 3 и 4

начинают соприкасаться с ножами 20 и 40

воспринимать усилие Р ,, которое уве- Решетка 1 гранулятора пластмасс

личивается по мере увеличения износа. имеет повышенную надежность, обеспе-

Возникновение при этом реактивной си— чивает возможность работы с большим

лы Р
3
 , воспринимаемой основаниями 12 износом рабочей поверхности и при по

вставок 3 и 4, уменьшает значение си- 45 вышенных температурах переработки,

лы Р
г
 и устраняет возможность смятия что расширяет номенклатуру перераба-

установочных поверхностей 18 промежу- тываемых пластмасс, уменьшает коли-

точных втулок 6, предотвращает расша- чество остановок гранулятора для

тывание вставок 3,4 и их последующее

выпадение. Увеличению момента сил, 50

удерживающих вставки от выпадения,

способствует примыкание цилиндричес-

ких буртов 10 непосредственно к стен-

кам 14 гнезд 5, что увеличивает пле-

чо Із момента сил, удерживающих встав-55

ки, и уменьшает значения этих сип.

Не менее эффективно применение

решетки 1 гранулятора и при гранули-

ровании пластмасс, требующих повышен-

восстановления изношенной рабочей по-

верхности решетки, предотвращает ава-

рийные остановки гранулятора и полом-

ки режущих ножей за счет исключения

выпадения вставок и уменьшает непро-

изводительные простои оборудования.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Решетка гранулятора пластмасс,

содержащая вставки с цилиндрическими
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буртами, установленные в промежуточ-

ных втулках, которые выполнены из ма-

териала более пластичного, чем мате-

риал решетки и вставок^ и запрессова-

ны в гнездах решетки, расположенных

со стороны рабочей поверхности решет-

ки и выполненных с дном и кольцевыми

проточками, о т л и ч а ю щ а я с я

тем, что, с целью повышения срока

эксплуатации решетки, сокращения ра-

бот по ее восстановлению и расширения

номенклатуры перерабатываемых пласт-

10

масс, цилиндрические бурты вставок

плотно установлены на дно гне-эд, ос-

нования промежуточных втулок располо-

жены между кольцевыми проточками

гнезд и буртами с возможностью упру-

гого взаимодействия с последними, при-

чем длина оснований втулок выбрана

большей высоты буртов вставок, а

втулки выполнены из материала с боль-

шим коэффициентом температурного рас-

ширения по сравнению с материалами

решетки и вставок.

Фае. 1
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