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Wynalazek dotyczy urządzenia do sporządza¬
nia profilów z materiałów plastycznych, zwłasz¬
cza z materiałów termoplastycznych. Urządzenie
to składa się z dwóch lub więcej zachodzących
na siebie ślimacznic, obracających się wewnątrz
osłony,- zaopatrzonej na jednym końcu w otwór

-wpustowy dla materiału, doprowadzanego w sta¬
nie sproszkowanym, ziarnistym lub podobnym, na
drugim zaś w odpowiedni wylot.

Materiał wyjściowy przed wprowadzeniem go
do urządzenia, zajmuje objętość znacznie większą,
aniżeli produkt gotowy przy opuszczaniu wylotu,
tak iż przy zagęszczeniu go nie może on całkowi¬
cie wypełnić pustej przestrzeni między ślimacz¬
nicami. W znanych dotąd urządzeniach powoduje
to nieregularne, przerywane dostarczanie materia¬
łu.

Wynalazek usuwa tę niedogodność przez za¬
stosowanie osłony oraz ślimacznic o stopniowa
malejących średnicach, przy czym część ślimacz¬

nicy o większej średnicy leży po stronie otworu
wpustowego.

Celem silniejszego zagęszczenia materiału w
przestrzeni między gwintami dwóch ślimacznic
skok gwintów ślimacznic może się zmieniać w ten
sposób, że np. pierwsza część posiada skok 25
mmr druga część — 17,5 mm. itd., co umożliwia
stopniowe, coraz silniejsze zgęszczanie materia¬
łu.

Zazwyczaj materiał pozostaje w osłonie, ota¬
czającej ślimacznicę tylko przez przeciąg czasu
niezbędny do przesunięcia go przez gwinty śli¬
macznic, przy czym czas ten. jest tak dobrany,
aby mogło nastąpić całkowite stopienie materia¬
łu. Niekiedy jednak wymaga .się, aby ma¬
teriał został wewnątrz osłony nie tylko stopiony
i doprowadzony pod ciśnieniem do wylotu, ale
by również poddany został dłuższej obróbce cie¬
plnej. W tym celu przewidziano według wyna¬
lazku wewnątrz osłony komorę o określonej po¬
jemności, przez którą materiał przesuwa się po-



woli, będąc równocześnie poddawanym obróbce
cieplnej.

Na rysunku przedstawiono przedmiot wyna-
.lazku w przykładowej postaci wykonania. Fig. 1
przedstawia, częściowo w przekroju osiowym,
urządzenie zaopatrzone w ślimacznicę, zestawione
z odcinków o różnej średnicy, fig. 2 zaś — po¬
dobny przekrój urządzenia, w którym między
częściami ślimacznic o różnej średnicy znajduje
się komora do obróbki cieplnej.

Przedstawione na rysunku wnętrze osłony 1
składa się z części 2, 3, o wymiarach malejących
w kierunku od strony wpustowej. We wnętrzu
tym umieszczone są dwie ślimacznice o zacho¬
dzących na siebie gwintach, podzielone na odcin¬
ki U, U1 i 5y 5' o średnicy zmniejszającej się od¬
powiednio do wymiarów części 2, 3 wnętrza os¬
łony. W razie potrzeby może również skok gwin¬
tów zmieniać się odpowiednio do średnicy.

Materiał wyjściowy o dużej objętości wpro¬
wadza się do opisanego urządzenia do części 2
o większych wymiarach i stromym skoku gwin¬
tów ślimacznicy. W drugiej części 3 materiał zo¬
staje, już lekko zgęszczony, po czym zostaje prze¬
prowadzony przez dalsze części przy stopniowo
wzrastającym ścieśnieniu.

W ten sposób osiąga się przesuwanie ma¬
teriału pod wysokim ciśnieniem oraz — jak wy¬
kazało doświadczenie — uzyskuje się równomier¬
ną i dokładną mieszaninę, która w sposób ciągły
jest wyrzucana przez wylot.

Jeżeli w celu utwardzenia materiału należy
poddać go dłuższej obróbce cieplnej, stosuje się
urządzenie przedstawione na fig. 2, w którym po¬
między odcinkiem 4,- A* o większej średnicy i
stromym skoku gwintów ślimacznicy a odcinkiem

5r 5* o mniejszej średnicy i mniej stromych
gwintach znajduje się komora 6 bez gwintów.
Komora ta, ,przy równej długości, posiada pojem-

" ność znacznie większą aniżeli część z odcinkiem
gwintowanym. Materiał przetłoczony do tej ko¬
mory z części 2, przesuwa się przez nią wolniej
i może być poddany wymaganej obróbce cieplnej
przed wtłoczeniem go do następnej części i wresz¬
cie do wylotu.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do wykonywania profilów z ma¬
teriałów plastycznych, zwłaszcza z materia¬
łów termoplastycznych, składające Się z dwóch
lub więcej zachodzących na siebie ślimacznic,
obracających się wewnątrz osłony zaopatrzo¬
nej na jednym końcu w otwór wpustowy, a
na drugim w odpowiednio ukształtowany wylot,
znamienne tym, że osłona urządzenia oraz śli¬
macznica składają się z szeregu części o co¬
raz mniejszych średnicach w celu stopniowe¬
go zgęszczania przerabianego materiału.

•2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że skok gwintów ślimacznicy maleje stopnio¬
wo w kierunku od. otworu wpustowego ku wy¬
lotowi.

3. Urządzenie według zastrz. 1 i 2, znamienne -
tym, że pomiędzy dwoma- odcinkami ślimacz¬
nicy, zaopatrzonymi w gwinty„ umieszczony
jest odcinek bez gwintów, tworzący komorę
przez którą materiał przesuwa się wolniej, tak
iż może być. on poddany dłuższej obróbce
cieplnej. ' *
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