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impreuna fortele care actioneaza dupé directia radiala.
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Inventia se refera la un procedeu de extrudare in cadrul ciruia materialul de extrudat
este introdus intr-un extruder care cuprinde cel putin un stator si cel pUtin un rotor, statorul
avand o suprafata conica cel putin pe partea dinspre rotor, iar rotorul avand o suprafata
conica cel putin pe partea dinspre stator, raportul dintre lungimea rotorului i diametrul sdu
cel mai mare fiind de cel mult 5, rotorul fiind rotit gi sprijinindu-se pe niste lagare p}'evézute
in dreptul diametrului sau maxim. '

Inventia se refera si la un extruder care cuprinde cel putin un stator si cel putin un
rotor, statorul avand o suprafata conica cel putin pe partea dinspre rotor, iar rotorul avand
o suprafata conica cel putin pe partea dinspre stator, raportul dintre lungimea rotorului gi
diametrul sdu cel mai mare fiind de cel mult 5, rotorul fiind montat in extruder prin intermediul
unor lagare prevazute in dreptul diametrului sau maxim.

Este cunoscut faptul ca lungimea gnecului unui extruder este relativ mare in raport
cu diametrul gnecului. Un snec lung este foarte dificil de montat in lagare. Indiferent cat de
ferm este montat gnecul prin intermediul lagarelor la un capat, in situatii dificile snecul se
poate totusi incovoia in asemenea masurd, incat sa atinga cilindrul dispus in exteriorul sau,
ceea ce conduce imediat la 0 uzura rapida. Sunt cunoscute sisteme in care un snec lung
este montat in lagare de la capatul din apropierea ajutajului, astfel incat materialul plastic
topit sa curga prin lagar. Un astfel de sistem impiedica incovoierea snecului, dar conduce
la aparitia unor linii de sudura dezavantajoase in materialul plastic, care produc o slabire a
produsulut extrudat.

Atunci cand se realizeaza produse cu o suprafata alunecoasa, masa din material
plastic trebuie amestecata cu o cantitate mare de agent de alunecare. Totusi, o cantitate
mare de agent de alunecare, cum ar fi ulei siliconic, care nu se dizolva in masa de material
plastic, face ca si frecarea dintre snec si materialul plastic sa fie mica, astfel incat sa se
produca prin frecare doar o cantitate redusa de caldura. Frecarea redusa face ca in anumite
locuri din canalul snecului, materialul plastic sa alunece foarte usor in raport cu cilindrul.
Pentru ca materialul plastic adera insa in alte locuri, in $nec poate aparea cu usurinta un
cuplu de incovoiere foarte puternic. Prin urmare, utilizarea materialului plastic foarte
alunecos descris mai sus conduce in mod surprinzator la o situatie in care snecul se uzeaza
puternic si trebuie montat ferm in lagare.

Documentul DE 1961078 descrie un extruder care cuprinde un stator conic $i un rotor
conic dispus in exteriorul statorului. Materialul de extrudat este introdus intre stator si rotor.
Marginea exterioara a rotorului rotativ este montata in carcasa cu ajutorul unor lagare cu
rulmenti, astfel incat lagarele sa primeasca fortele axiale directionate in jos in figura. Rotorul
este prevazut si cu lagare cu rulmenti care primesc forte radiale. Acest extruder nu poate
fi insd utilizat in situatia in care rotorul este supus unei forte axiale directionate in sus in
figura. In plus, nu este posibild monitorizarea fortelor exercitate asupra rotorului i nici
controlul sau reglarea lor.

Documentul EP 89906799 descrie un extruder care cuprinde cel putin trei statoare
conice si cel putin doua rotoare conice dispuse intre statoare. Materialul de extrudat este in-
trodus intre rotor si stator prin intermediul unor conducte de alimentare. Suprafata inferioara
a rotoarelor este montata, cu ajutorul unor lagare, intr-un stator inferior. Acest sistem de
lagare primeste fortele indreptate in jos, adica atunci cand presiunea in exteriorul rotorului
este mai mare decit presiunea din interiorul sau. Acest sistem de lagare nu poate primiforte
radiale sau forte indreptate in sus. Nu este posibila nici monitorizarea si nici reglarea in
vreun fel a fortelor care actioneaza asupra rotorului.
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Documentul EP0207627A prezinta un produs al carui material este amestecat cu
un agent de alunecare si care este realizat fara linii de sudur prin intermediul unui extruder
dar care, de asemenea, nu poate regla fortele care actloneazé asupra rotorului.

, Inventia urmaregte realizarea unuu procedeu de extrudare si a unui extruder care sa
elimine dezavantajele mentionate.

Procedeul conform inventiei este caracterizat prin aceea ca, pe masura ce rotorul se
roteste, el se sprijina pe cel putin doua lagare, dintre care primul lagar primeste forta actio-
nand intr-un sens axial al rotorului, iar cel de al doilea lagar primeste fortele actionand in
sensul axial opus al rotorului, iar axelor lagarelor sunt dispuse diagonal in raport cu directiile
axiala si radiala ale extruderului, astfel incét lagarele primesc impreuna fortele care actio-
neaza dupa directia radiala.

Extruderul conform inventiei este caracterizat prin aceea ca rotorul este montat cu
cel putin doua lagare, dintre care primul lagar primeste fortele indreptate dupa un sens axial
al rotorului, iar cel de al doilea lagar primeste fortele indreptate dupa sensul axial opus al ro-
torului $i prin aceea ca axele lagarelor sunt dispuse diagonal in raport cu directiile axiala si
radiala ale extruderului, lagarele primind impreuna fortele care actioneaza pe directia radiala.

Inventia prezinta avantajul ca montarea lagarelor poate fi foarte sigura, astfel incat
sa fie posibila si realizarea produselor care contin o cantitate mare de agent de alunecare.
in plus, masurarea deplasarii elastice a rotorului face posibila controlarea fortelor care actio-
neaza asupra extruderului. De asemenea, tolerantele peretilor produsului pot fi mentinute
foarte scazute.

in cazul unui exemplu preferat de realizare a inventiei, axele lagarelor sunt pozitio-
nate pe diagonala in raport cu directiile axiala, respectiv radiala, ale extruderului, astfel incat
lagarele sa primeasca impreuna o forta radiala.

in cazul unui alt exemplu preferat de realizare a inventiei, sistemul de lagare cuprinde
mijloace pentru masurarea deplasarii elastice a rotorului, masurare prin intermediul careia
sunt evidentiate fortele exercitate asupra rotorului si statorului.

Inventia va fi descrisa mai detaliat cu referire la fig. 1...3, care reprezinta:

-fig.1, sectiune transversala, laterala,schematica, a unui extruder conform inventiei;

- fig.2, sectiune transversala, lateralda, schematica, a unui alt extruder conform
inventiei; gi

- fig.3, vedere laterala, schematica, a extruderului din fig. 1, in cursul intretinerii.

Extruderul cuprinde un stator interior 1 si un stator exterior 2, dispus in exteriorul
statorului irterior. Cel putin suprafata exterioara a statorului interior 1 i suprafata interioara
a statorului exterior 2 sunt conice. intre statorul interior 1 si statorul exterior 2 se afla un rotor
conic 3, raportul dintre lungimea rotorului 3 si diametrul sau cel mai mare este maximum 5.
Rotorul 3 se roteste intre statorul interior 1 si statorul exterior 2, fiind antrenat de catre un
motor 5. Motorul 5 poate fi un motor hidraulic, un motor electric sau orice alt motor cunoscut
in sine si care este adecvat acestei utilizari. Motorul 5 actioneaza rotorul 3 prin intermediul
unui sistem de transmisie 4, care regleaza dupa dorinta viteza de rotatie a rotorului 3. Pe de
alta parte, de exemplu atunci cand se utilizeaza un motor electric, sistemul de transmisie
nu mai este necesar intrucat turatia rotorului 3 poate fi reglata cu usurinta prin reglarea
vitezei de rotatie a motorului 5, intr-un mod in sine cunoscut. Componentele descrise mai
sus ale extruderuluisunt cunoscute in sine, astfel incat ele nu sunt prezentate mai detaliat.

Extruderul cuprinde si o prima conducta de alimentare 6, prin care materialul de
—_extrudat poate fi introdus intre rotorul 3 si statorul exterior 2. Extruderul mai cuprinde o a
doua conducta de alimentare 7, prin care materialul de extrudat poate fi introdus intre rotorul
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3 §i statorul interior 1, printr-o deschidere sau prin higte deschideri 8, prevazute in rotorul 3.
Materialul introdus in prima conductd de alimentare 6 este furnizat de catre. un prim
dispozitiv de alimentare 9. in mod corespunzator, pentru furnizarea materialului catre-cea
de-a ddu_a conducts de alimentare 7, extruderul cuprinde un al doilea dispozitiv de
alimentare 10. Dispozitivele de alimentare 9 si 10 pot fi, de exemplu, nisté snecuri de
alimentare, pompe sau alte dispozitive cunoscute in sine. Aceste dispozitive de alimentare
permit reglarea debitului de material furnizat citre conductele de alimentare.

Rotorul 3 este montat in carcasa 11 cu ajutorul lagarelor 12a i 12b. Lagarele 12a
$i 12b sunt astfel amplasati, incat sa limiteze deplasarea rotorului 3 in ambele sensuri ale
directiei axiale a extruderului. Lagarele pot fi lagare de alunecare sau alte lagare similare.
Oricum, aceste lagare 12a si 12b sunt, de preferintd, lagére conice. Axele lagarelor 12a Si
12b, redate cu linie-punct in figura, sunt dispuse de preferinta diagonal in raport cu directiile
radiala gi axiala ale extruderului. Ca urmare, lagarul superior 12a primeste fortele care actio-
neaza in sus asupra rotorului 3 si care rezulta din furnizarea unei cantitati mai mari de mate-
rial prin cea de a doua conducta de alimentare 7 de la dispozitivul de alimentare 10, prin
deschiderile 8, intre rotorul 3 si statorul interior 1, in comparatie cu cantitatea de material fur-
nizata de dispozitivul de alimentare 9, prin conducta de alimentare 6, intre rotorul 3 Si
statorul exterior 2. in situatia opusa, lagarul inferior 12b primeste o forta indreptata in jos
asupra rotorului 3. Lagarele 12a si 12b primesc impreuna fortele care actioneaza radial
asupra rotorului 3. Asadar, dispunerea prezentata a lagarelor asigura un sistem de lagare
foarte ferm.

intre carcasa 11 si statorul exterior 2 se afla un inel de distantare superior 13a, iar
intre statorul interior 1 si carcasa 11 se afla un inel de distantare inferior 13b. Inelele de
distantare 13a si 13b pot fi schimbate, ele fiind utilizate pentru reglarea jocului dintre rotorul
3 si statoarele 1 si 2.

Statorul exterior 2, carcasa 11 $i statorul interior 1 sunt asamblate intre ele prin
intermediul unui bulon de fixare 14. De carcasa 11 sunt fixate, de asemenea, o tija supe-
rioara de masurare 15a si o tijd inferioara de masurare 15b. Tija superioara de masurare
15a este conectata la un senzor de masurare superior 16a, iar tija inferioard de masurare
15b este conectata la un senzor de masurare inferior 16b. Inelele de distantare 13a si 13b
pot ceda putin, daca este necesar, iar pe de alti parte si bulonul de fixare 14 se intinde
intr-o oarecare masura. Prin urmare, este posibil sa se detecteze cu senzorii de masurare
16a5i 16b deplasarea elastica a tijelor de masurare 15a $i 15b si astfel, deplasarea carcasei
11 si a statoarelor 1 si 2. Senzorii de masura 16a $i 16b pot fi, de exemplu, traductoare
tensiometrice sau alte dispozitive de masura cunoscute in sine. Deplasarea elastica este in
general de ordinul micronilor. Inelele de distantare 13a si 13b, pot fi sub forma de arc, de
exemplu pentru o cedare mai usoara, astfel incat deplasarea elastica s fie mai mare si sa
poata fi masurata mai usor. Inelele de distantare 13a si 13b pot fi echipate cu senzori de
forta care sa ofere direct informatii asupra fortelor exercitate asupra inelelor de distantare
13a si 13b.

Atunci cand extruderul nu este incarcat, semnalul de la senzorii de masurare 16a si
16b poate fi definit ca fiind nul. Atunci cand presiunea determinata de materialul furnizat
intre rotorul 3 si statorul exterior 2 este mai mare decat presiunea care actioneaza intre
rotorul 3 gi statorul interior 1, bulonul de fixare 14 este supus unei forte care determina intin-
derea acestuia. in aceasta situatie, senzorul de masurare superior 16a furnizeaza un semnal
AS1 care poate fi definit, de exemplu, ca pozitiv éi care descrie lucrul mecanic de transfer
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 elastic, care-este proportional cu alungirea bulonului de fixare 14, adica cu forta exercitatd
asupra bulonului. Simultan, carcasa 11 este supus3 unei forte indreptate in jos, astfel incat
senzorul de masuré infetior 16b furnizeaza un semnal care indica lucrul mecanic eléstic de
- transfer AS2, care poate fi definit ca fiind negativ si care este astfel proportnonal cuforta care

actioneaza in jos asupra carcasei 11. in mod corespunzator, atunci cand presiunea dintre -

rotorul 3 si statorul interior 1 este mai mare decit presiunea dintre rotorul 3 si statorul exterior
2, alungirea bulonului de fixare 14, adic forta exercitat asupra bulonului, poate fi obtinuta
din lucrul mecanic de transfer elastic AS2 al senzorului de masur3 inferior 16b, care in acest
caz este pozitiv, iar forfa exercitata in sus asupra carcasei 11 poate fi determinata prin inter-
mediul semnalului senzorului de masura superior 16a, care indica lucrul mecanic de transfer
elastic AS1 i care, in acest caz, este negativ. Prin urmare, este posibila determinarea cu
precizie a fortelor exercitate asupra extruderului, prin intermediul semnalelor furnizate de
catre senzorii de masura 16a si 16b, iar cantitatea de material furnizata extruderului poate
fi reglata, daca este necesar, pe baza acestor masuritori.

in legatura cu asamblarea carcasei extruderului, buloanele de fixare 14 sunt, de pre-
ferinta, pretensionate cu ajutorul unui dispozitiv hidraulic care asigura pretensionarea nece-
sara. Aceasta pretensionare este prevazuta, in special astfel, intrucat buloanele de fixare
14 sunt cave si contin o rezistenta de incalzire. Atunci cand buloanele de fixare 14 sunt apoi
stranse la o temperatura ridicata, pretensionarea poate fi asigurata prin scaderea tempe-
raturii la valoarea temperaturii normale de lucru.

Carcasa 11 si lagarele 12a si 12b sunt montate la rotorul 3 cu ajutorul unor buloane
de fixare 17. Carcasa 11 si lagarele 12a si 12b constituie astfel o unitate care poate fi deta-
sata de restul extruderului.

in fig.1 este reprezentat, cu linie intrerupta, un spatiu in care se introduce ulei lubri-
fiant, pentru ungerea mecanismului si a lagarelor 12a si 12b. Prin incalzirea uleiului lubrifiant
este posibila incalzirea extruderului, iar prin racirea uleiului lubrifiant, este posibila racirea
extruderului, in mod simplu si eficient. Inelele de distantare 13a si 13b trebuie s fie bune
conducatoare de caldura, pentru a asigura transferul caldurii catre intregul extruder.

Dat fiind faptul ca gnecul de extrudare conform inventiei nu se incovoaie, iar sistemul
de lagare este foarte ferm si intrucat procesul poate fi bine controlat prin intermediul prezen-
tului procedeu, extruderul conform inventiei poate fi utilizat pentru realizarea produselor cu
tolerante mici, chiar si in cazul in care materialul este amestecat cu cel putin 0,5% agent de
alunecare. Materialul plastic de baza al produsului poate fi, de exemplu, polietilena sau
poliolefing, iar agentul de alunecare poate fi parafina poliolefinica, ulei siliconic sau un com-
pus fluoroplastic. Produsul extrudat poate fi, de exemplu, o teava din material plastic, un
mansgon de cablu, o pelicula sau alt produs similar. in cazul extrudarii conventionale de tevi,
toleranta peretilor este in practica 5%, in timp ce standardele permit in mod normal o variatie
de aproximativ 10%. Toleranta grosimii peretilor conform inventiei poate firedusa cu usurinta
la mai putin de 2%. Si tolerantele de centrare si ale diametrului deschiderii pot fi reduse. De
exemplu, atunci cand debitul de alimentare cu material de extrudat este controlat pe baza
rezultatelor de masurare a fortelor exercitate asupra extruderului, este posibila asigurarea
unei tolerante a peretilor mai mica decit 1%. Pe de alta parte, reglarea cantitatii de agent de
alunecare in materialul de extrudat face posibila modificarea fortelor exercitate asupra extru-
derului. De exemplu, este posibila furnizarea unei mase moi de material pe partea exterioara
a rotorului i a unei mase rigide de material pe partea interioard a rotorului, cantitatea
necesara de agent de alunecare putand fi amestecaté-ew-materialul furnizat catre interior,
astfel incat fortele exercitate asupra extruderului sa poata fi echilibrate prin modificarea
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- cantitatii de agént de alunecare. In plus, matérialului furnizat céatre interior i se poate adauga

o0 cantitate mare, constanta, de agent de alunecare, de exemplu peste 5%, obtinandu-se

.astfel, de exemplu, 0.conductd pentru cablu, in care cablul poate fi ugor instalat,. adica
. distanta pe-care poate fi tras cablul in conducta este foarte mare. La realizarea unui aseme-

nea produs, este posibila reglarea fortelor exercitate asupra extruderului prin reglarea con-
centratiei de a-gent de alunecare in materialul furnizat catre exteriorul roforului. Instalatia
conform inventiei permite fabricarea de produse care contin o cantitate mare de agent de
alunecare si care nu prezinté practic nici o linie de sudurd, ceea ce este foarte important
deoarece, sub efectul agentului de alunecare, liniile de sudura nu se inchid bine.

Fig. 2 reprezintd o sectiune transversal3, laterald, a unui extruder conform inventiei.
Semnele de referinta din fig. 2 corespund celor din fig. 1. in locul inelelor de distantare 13a
si 13b, elementul de distantare poate fi reprezentat, de exemplu, de o pana de distantare
13'. Pana de distantare 13 cuprinde un suport de pan 18, o portiune de pana 19, un surub
de fixare 20 si un surub de reglaj 21. Suportul de pana 18 este atasat carcasei 11, de
exemplu cu guruburi. La randul sdu, surubul de fixare 20 este fixat amovibil la suportul de
pana 18. Surubul de fixare 20 si surubul de reglaj 21 sunt amplasate astfel, incat sa nu se
poata deplasa unul in raport cu celalalt, insa surubul 21 se poate roti in jurul axei sale.
Atunci cand surubul de reglaj 21 este rotit, acesta ramane pe pozitie, dar deplaseaza simul-
tan portiunea de pana 19 in raport cu suportul de pana 18. Asadar, prin rotirea surubului de
reglaj 21 este posibila reglarea jocului dintre rotor i stator intr-un mod foarte usor si simplu.

Fig. 3 prezinta un extruder conform inventiei, in cursul intretinerii. Semnele de
referinta din fig. 3 corespund celor din fig. 1 si 2. Capatul extruderului, in cazul unui aparat
de extrudare conventional, cuprinde o sculd care se sprijina pe suportul sau propriu. Aparatul
este de obicei demontat astfel incat scula este intoarsa intr-o pozitie verticala, iar partile
componente sunt scoase una din cealalta prin ridicare, cu ajutorul unui dispozitiv de ridicare.
intrucat structura extruderului conform inventiei este foarte simpl3, operatiunea de demon-
tare poate fi realizata intr-o maniera noud si ingenioasa. Statorul exterior 2 si respectiv
unitatea formata din rotorul 3 si carcasa 11 sunt amplasate pe niste cirucioare separate 22,
Carucioarele 22 sunt la randul lor pozitionate pe o sina 23. Carucioarele 22 pot fi amplasate
partial unul intr-altul. Astfel, dupa ce buloanele de fixare au fost desfacute, diferitele parti
componente pot fi despartite, prin tragere de-a lungul sinei 23, dispusa dupa directia axiala
a extruderului, in scopul curatirii si al intretinerii. Cu aceast procedeu simplu, este posibila
evitarea loviturilor care pot aparea cu usurintd in cursul asamblarii. in comparatie cu
dezasamblarea unei scule conventionale si cu curatirea unui extruder conventional, aparatul
ilustrat in fig. 3 implica un timp de zece ori mai scurt.

Produsul obtinut prin extrudare este caracterizat prin aceea ca cel putin 0,5% agent
de alunecare a fost amestecat cu materialul produsului si prin aceea ca produsul este
substantial lipsit de linii de sudura, iar toleranta de grosime a peretilor produsului este mai
mica de 2%.

Detaliile inventiei pot varia in limitele impuse de revendicari. Pot exista mai mult de
doua statoare si mai multe rotoare, astfel incat sa se poata realiza, de exemplu, produse cu
mai multe straturi. Pot exista mai multe mijloace de masurd, de exemplu patru mijloace
pozitionate la circumferinta extruderului la intervale de 90°, astfel incat compararea semna-
lelor din fiecare punct de masura sa furnizeze informatii privind fortele care actioneaza in
diferite parti ale extruderului, iar temperaturile din diferite puncte ale extruderului pot fi
reglate pe masura ce este necesar, astfel incat tolerantele sa fie mentinute cat mai mici
posibil. De asemenea, este posibil sa se renunte la unul dintre statoarele extruderului, caz
in care materialul este furnizat in mod evident intre rotor si statorul ramas.

6
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Revendicéari

1. Procedeu de extrudare, in cadrul c3ruia materialul de extrudat este introdus
intr-un extruder care cuprinde cel putin un stator (1, 2) si cel putin un rotor (3), statorul (1,
2) avand o suprafatad conica cel putin pe partea dinspre rotor, iar rotorul (3) avand o
suprafata conica cel putin pe partea dinspre stator, raportul dintre lungimea rotorului (3) si
cel mai mare diametru al sau fiind de cel mult 5, rotorul (3) fiind rotit si fiind sprijinit pe lagare
prevazute in dreptul diametrului sdu maxim , caracterizat prin aceea ca, pe masura ce se
roteste, rotorul (3) se sprijind pe cel putin doua lagére (12a, 12b), dintre care primul lagar
(12a) primeste forta care actioneaza dupa un sens axial al rotorului (3), iar cel de al doilea
lagar (12b) primeste fortele care actioneaz in sensul axial opus al rotorului (3), iar axele
lagarelor (12a, 12b) sunt dispuse diagonal in raport cu directia axiala si cu cea radiala a
extruderului, astfel incat lagarele (12a, 12b) primesc impreund fortele care actioneaza dupa
directia radiala.

2. Procedeu conform revendicérii 1, caracterizat prin aceea ca deplasarea elastica
dintre rotorul (3) si statorul (1, 2) este masurata, iar fortele care actioneaza asupra
extruderului sunt determinate pe baza rezultatului masurarii.

3. Procedeu conform revendicarii 1 sau 2, caracterizat prin aceea ca extruderul
cuprinde cel putin doua statoare (1, 2), statorul interior (1) avand cel putin o suprafata
exterioara care este conica si statorul exterior (2) avand cel putin o suprafata interioara care
este conica, la care intre statoarele (1, 2) exista cel putin un rotor conic (3) rotativ si la care
deplasarile elastice dintre rotorul (3) si statorul interior (1), si dintre rotorul (3) si statorul
exterior (2) sunt masurate separat, iar fortele care actioneaza asupra statoarelor (1,2) sl
rotorului (3) sunt determinate pe baza masuratorilor.

4. Procedeu conform revendicarii 2 sau 3, caracterizat prin aceea ci un agent de
alunecare este amestecat cu materialul de introdus intre statorul (1, 2) si rotorul (3), iar
cantitatea de agent de alunecare este reglata pe baza rezultatului masuratorii obtinut de la
deplasarea elastica.

5. Procedeu conform revendicarii 3, caracterizat prin aceea ca materialul de
extrudat este furnizat separat in exteriorul si in interiorul rotorului (3), iar cantitatea de agent
de alunecare din materialul furnizat catre cel putin una dintre partile rotorului (3) este reglata
pe baza informatiilor obtinute din masuratorile deplasarilor elastice.

6. Procedeu conform oricéreia dintre revendicarile precedente,caracterizat prin
aceea ca, prin controlul temperaturii uleiului lubrifiant care lubrifiaza lagarele (12a,1 2b), se
realizeaza controlul temperaturii extruderului.

7. Procedeu conform oricéreia dintre revendicarile precedente, caracterizat prin
aceea ca, respectiv, carcasa (11) a extruderului este asamblata cu pretensionare, care este
asigurata prin incalzirea buloanelor de fixare (14) din interior, inainte de a fi montate Si
racirea buloanelor pina la temperatura normala de lucru, dupa montare.

8. Extruder cuprinzind cel putin un stator (1,2) si cel putin un rotor (3), statorul avand
o supratfata conica cel putin pe partea dinspre rotorul (3), iar rotorul (3) avand o suprafata
conica cel putin pe partea dinspre stator, raportul dintre lungimea rotorului (3) si diametrul
sau cel mai mare fiind de cel mult 5, rotorul (3) fiind montat in extruder prin intermediul unor
lagare prevazute in dreptul diametrului sdu maxim, caracterizat prin aceea ca rotorul (3)
este montat cel putin cu doua lagare (12a,12b), dintre care primul lagar (12a) primeste
fortele indreptate intr-un sens axial al rotorului (3), iar cel de-al doilea lagar (12b) primeste
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fortele indreptate in sensul opus axial al rotorului si la care axele lagarelor (12a, 12b) sunt
dispuse diagonal in raport cu directia axiald si cu cea radiala a extruderulu: lagarele
(12a,12b) primind impreuna fortele care actionéaza dupa directia radiala.

9. Extruder conform revendicérii 8, caracterizat prin aceea ca intre rotorul (3) si
statorul (1, 2) sunt prevazute mijloace de mésurare destinate masurarii deplasarii elastice
dintre rotorul (3) si statorul (1, 2).

10. Extruder conform revendicarii 8 sau 9, caracterizat prin aceea ca extruderul
cuprinde cel putin doua statoare (1, 2), statorul interior (1) avand cel putin o suprafata
exterioara care este conica, iar statorul exterior (2) avand cel putin o suprafati interioara
care este conica, cel putin un rotor conic (3) rotativ, prevazut intre statoarele (1,2), si niste
mijloace de masurare destinate masurarii separat a deplasarilor elastice dintre rotorul (3)
si statorul exterior (2), si dintre rotorul (3) si statorul interior (1).

11. Extruder conform oricéreia dintre revendicarile 8...10, caracterizat prin aceea
ca lagarele (12a,12b) sunt lagare conice.

12. Extruder conform oricareia dintre revendicarile 8...1 1, caracterizat prin aceea
ca extruderul cuprinde o carcasa (11) care constituie, impreund cu lagarele (12a,12b), o
unitate care poate fi detasata de restul extruderului.

13. Extruder conform oricareia dintre revendicarile 8...12, caracterizat prin aceea
ca cel putin carcasa (11) a extruderului si rotorul (3) constituie o unitate care este dispusa
pentru a fi deplasata in cursul intretinerii cu un carucior (22) de-a lungul unei sine (23) care
este paraleld cu axa extruderului.
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