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Inventia se refera la industria constructoare de masini agricole, in particular la dispozitivele pentru prepararea
nutreturilor.

Este cunoscut un extruder pentru pregatirea nutreturilor care contine un corp cu snec de presare, avand varful conic cu o
parte cilindrica la baza conului, un capac cu suprafata internd conicd, cuprinzand varful snecului, si un formator cu
orificii coaxiale conice la intrare si cilindrice la iesire. Capacul extruderului are un orificiu central si un canal pentru
iesirea produsului la inceputul si la sfarsitul functionarii. Pe capac este instalatd o bucsa pivotantd cu un canal pentru
suprapunerea cu canalul de pe capac si un maner pentru rotirea bucsei, iar de partea interioara in orificiul central al
bucsei este instalat un formator. La suprapunerea canalelor bucsei si capacului amestecul de graunte poate iesi liber.
Aceasta asigura curatirea partii de snec si usureaza punerea in functiune a extruderului dupa oprire [1].

reglare a presiunii de lucru cu ajutorul schimbadrii pozitiei formatorului.

Problema pe care o rezolvd inventia este simplificarea constructiei extruderului si a deservirii lui §i asigurarea
Dispozitivul, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca contine un corp, in care este
amplasat un snec de presare, dotat cu un varf conic cu o parte cilindrica la baza lui, un capac cu suprafata internd conica
si cu o gaura centrald, si un formator cu un orificiu conic la intrare i cilindric la iesire, totodatd suprafetele conice ale
varfului snecului, capacului si orificiului formatorului sunt executate cu acelasi unghi de con. Formatorul este executat
in forma de surub de reglare, instalat in gaura centrala a capacului, varful conic al snecului este instalat cu posibilitatea
reglarii pozitiei lui axiale fatd de snec, iar pe partea cilindrica a lui sunt executate niste caneluri pentru antrenare la
reglare. Extruderul este dotat cu formatoare cu diametrul si lungimea orificiului de iesire de dimensiuni diferite,
totodata, cele cu lungimea redusa a orificiului sunt executate la iesire cu degajari cilindrice.

Particularitdtile deosebite ale inventiei asigura excluderea bucsei formatorului din capac si amplasarea formatorului de
partea exterioard a capacului, ceea ce permite de a schimba formatorul fira demontarea capacului si de a regla
functionarea formatorului la inceputul si la sfarsitul functionarii extruderului.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1...7, care reprezinta:

- fig. 1, sectiune axiala a extruderului in partea varfului conic;

- fig. 2, sectiune axiala partiala a varfului conic si formatorului;

- fig. 3, vedere a varfului conic;

- fig. 4, vedere dupa sageata A din fig. 3;

- fig. 5, sectiune axiala a capacului;

- fig. 6, sectiune axiala a formatorului;

- fig. 7, sectiune axiald a formatorului cu lungimea orificiului de iesire redusa.

Extruderul, conform inventiei (fig. 1), contine un corp 1 cu snec de presare 2 si varf conic 3, un capac 4 si un formator
5.

Varful conic 3 are o parte conica 6, o parte cilindrica 7, amplasata la baza lui, un bolt 8 de imbinare prin filet cu orificiul
9 snecului si niste garnituri 10 pentru instalarea in pozitia necesara a varfului la reglarea distantei 11 intre capac 4 si
suprafata 6 varfului conic. Pe partea cilindrica 7 a varfului conic sunt executate niste caneluri 12 pentru antrenarea
varfului la reglare.

Capacul 4 are in interior o suprafatd conica 13, care impreuna cu suprafata conica a varfului formeaza distanta 11,
dimensiunea céreia asigura rezistenta necesara pentru deplasarea materialului la iesire.

Formatorul 5 este executat in forma de surub de reglare si are un orificiu, care include o parte conica 14 si o parte
cilindrica 15, iar 1n exterior un filet 16 si un cap 17.

Unghiul conului suprafetei interne 13 a capacului este egal cu unghiul conului 6 varfului. Formatorul se insurubeaza in
orificiul cu filet 9 al snecului 2. Distanta 11 constd din 2 parti: prima parte este formatd la montarea extruderului prin
instalarea garniturilor 10 intre varf si snec, iar partea a doua este formata intre suprafetele conice ale formatorului 14 si
varfului 6. Aceasta distantd poate fi reglatd la punerea in functiune si in procesul de lucru fard demontarea capacului.
Prin reglarea distantei se stabilizeazd densitatea necesard a materialului la iesire, iar la indepartarea formatorului
materialul iese liber, lucru necesar inainte de oprirea si de punerea in functiune a extruderului.

Densitatea materialului care iese din extruder se regleaza prin alegerea diametrului si lungimii orificiului de iesire al
formatorului 5. Diametrul granulelor variaza de la 3 pana la 9,5 mm. Folosirea extruderului majoreaza mobilitatea la
reglare, trecerea la diametrul necesar se efectueaza in 20...30 s. Cand orificiul de iesire este lung, granulele obtinute
sunt dense, iar cand este scurt — umflate.

Extruderul functioneaza in modul urmator.

La punerea in functiune se demonteaza formatorul 5 si materialul iese prin orificiul capacului 4, iar dupa incélzirea
extruderului, se monteazd formatorul 5 si prin deplasarea lui se stabileste distanta conicd pentru obtinerea densitatii
necesare a materialului la iesire. Dupa extruder se instaleaza dispozitivul pentru tdierea materialului in granule.

Inventia are urmatoarele avantaje:

- excluderea din extruder a bucsei formatorului si montarea formatorului de partea exterioard a capacului cu
posibilitatea de reglare a pozitiei lui axiale asigura simplificarea constructiei extruderului si a deserviri lui §i executarea
reglarii la punerea in functiune si in procesul de lucru.



