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1. Экструдер для рециклинга отходов кожевенных материалов, состоящий из станины, 

привода вращения шнека, подшипникового узла, корпуса с нагревателями, загрузочного 
бункера с ворошителем, привода вращения ворошителя, шнека с уменьшающейся глуби-
ной канавки и фильеры, отличающийся тем, что привод вращения шнека состоит из гид-
ронасоса соединенного напорной магистралью с гидромотором, сливная магистраль кото-
рого соединена с напорной магистралью гидромотора привода вращения ворошителя. 

2. Экструдер по п. 1, отличающийся тем, что шнек, выполнен сборным и состоит из 
пяти секций, при этом длина каждой секции равна: 

L = 3 d, где d - диаметр секций шнека. 
3. Экструдер по п. 1, отличающийся тем, что глубина винтовой канавки каждой по-

следующей секции, начиная от зоны загрузки, определяется исходя из соотношения: 
hi = 0,85 h(i-1), где hi и h(i-1) - глубина последующей и предыдущей секций шнека. 
4. Экструдер по п. 1, отличающийся тем, что станина выполнена в виде гидробака с 

вертикальной стойкой-плитой, по разные стороны которой соосно закреплены подшипни-
ковый узел и корпус с нагревателями. 
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(56) 
1. Патент РБ 170 U, МПК C 08G 18/00, 1999 (прототип). 
 
 
Предполагаемая полезная модель предназначена для осуществления процесса рецик-

линга отходов кожевенных материалов, преимущественно натуральных, и относится к 
вспомогательному оборудованию, которое может использоваться в условиях производств, 
связанных с использованием кожевенных материалов, для обеспечения переработки отхо-
дов основного технологического процесса. 

Одним из таких производств является обувное, которое характеризуется образованием 
больших объемов отходов натуральных кожевенных материалов. За небольшим исключе-
нием, когда в отходы выбрасывают большие дефектные куски, остальные отходы пред-
ставляют собой небольшие перемычки и мостики, остающиеся после раскроя деталей 
верха обуви и стелек. Основным отличием этих отходов являются их малые размеры, 
разнообразная цветовая гамма, применяемый вид покрытия. Существующие технологии 
химического рециклинга малоэффективны в условиях обувных предприятий. Наиболее 
оптимальное направление рециклинга - это термомеханическая переработка предвари-
тельно измельченных кожевенных отходов в композиционный термопластичный мате-
риал. 

Для осуществления указанного процесса применяются различные виды оборудования, 
но наиболее оптимальным является шнековый экструдер, который позволяет осуществ-
лять смешивающий, пластифицирующий, термический, прессующий и формообразующий 
эффекты в одной единице оборудования. 

Известен экструдер для переработки пенополиуретана [1], который является наиболее 
близким по технической сущности, конструктивному исполнению и совокупности при-
знаков. Этот экструдер состоит из привода вращения, шнека с уменьшающейся глубиной 
канавки, щелевой головки и механизма прокатки. 

Данная полезная модель позволяет подвергать переработке отходы пенополиуретана, 
образующиеся при производстве обуви. Пройдя этап предварительной термодеструкции, 
материал приобретает термопластичные свойства, продавливается через щелевую головку 
в виде расплава и получает окончательную форму в зазоре между валками механизма про-
катки. 

Подобная конструкция шнекового экструдера позволяет осуществлять переработку 
очень ограниченного количества отходов кожевенных материалов, которые можно вво-
дить в отходы пенополиуретана в мелкоизмельченном виде. Это накладывает существен-
ные ограничения по ассортименту получаемых материалов, что определяется принципи-
альной конструкцией установки. 

Техническая задача, которую решает предполагаемая полезная модель, заключается в 
расширении ассортимента и повышении качества композиционных материалов, получае-
мых на шнековом экструдере. 

Сущность предполагаемой полезной модели заключается в том, что в экструдере для 
рециклинга отходов кожевенных материалов, состоящем из станины, привода вращения 
шнека, подшипникового узла, корпуса с нагревателями, загрузочного бункера с вороши-
телем, привода вращения ворошителя, шнека с уменьшающейся глубиной канавки и 
фильеры, привод вращения шнека состоит из гидронасоса, соединенного напорной маги-
стралью с гидромотором, сливная магистраль которого соединена с напорной магистра-
лью гидромотора привода вращения ворошителя. 

При этом шнек, выполнен сборным и состоит из пяти секций, при этом длина каждой 
секции равна: 

L = 3 d, где d - диаметр секций шнека. 
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При этом глубина винтовой канавки каждой последующей секции, начиная от зоны 
загрузки, определяется исходя из соотношения: 

hi = 0,85 h(i-1), где 
hi и h(i-1) - глубина последующей и предыдущей секций шнека. 
При этом станина выполнена в виде гидробака с вертикальной стойкой-плитой, по 

разные стороны которой соосно закреплены подшипниковый узел и корпус с нагревате-
лями. 

На фиг. 1 представлен общий вид экструдера для рециклинга отходов кожевенных ма-
териалов (вид сбоку). 

На фиг. 2 представлен общий вид экструдера для рециклинга отходов кожевенных ма-
териалов (вид спереди) . 

На фиг. 3 представлен общий вид экструдера для рециклинга отходов кожевенных ма-
териалов (вид сверху). 

Экструдер для рециклинга отходов кожевенных материалов состоит из станины-
гидробака 1, с вертикальной стойкой-плитой 2, с одной стороны которой закреплен под-
шипниковый узел 3, одноступенчатый цилиндрический редуктор 4 и гидромотор 5, а с 
другой - соосно закреплен корпус 6 с нагревателями 7, которые закрыты защитным кожу-
хом 8. К корпусу через фланец крепится загрузочный бункер 9, на котором установлен 
червячный редуктор 10, быстроходный вал которого связан с гидромотором 11, а тихо-
ходный вал - с ворошителем 12. К выходному концу корпуса посредством зажима 13 кре-
пится фильера 14. На гидробаке закреплены гидронасос с электродвигателем 15, распре-
делительная плита с гидроаппаратурой 16, система охлаждения 17 и, на стойке, с 
возможностью вращения установлен шкаф управления 18, с пускорегулирующей электро-
аппаратурой. Шнек 19, расположенный в корпусе, выполнен сборным и состоит из пяти 
секций, при этом длина каждой секции равна трем диаметрам шнека, а глубина винтовой 
канавки каждой последующей секции, начиная от зоны загрузки, определяется исходя из 
соотношения: 

hi = 0,85 h(i-1), где hi и h(i-1) - глубина последующей и предыдущей секций шнека. 
Работает экструдер для рециклинга отходов кожевенных материалов следующим об-

разом. Вначале подается электрическое напряжение на нагреватели 7, которые нагревают-
ся и передают тепло корпусу 6, который также нагревается. После включения электродви-
гателя 15, связанный с ним гидронасос подает рабочую жидкость в напорную магистраль 
гидромотора 5, который передает производимый крутящий момент, посредством зубчатой 
передачи редуктора 4 валу подшипникового узла 3, который жестко связан с хвостовиком 
шнека 19. Поскольку сливная магистраль гидромотора 5 экструдера связана с напорной 
магистралью гидромотора 11 ворошителя, последний приобретает с частоту вращения, 
пропорциональную частоте вращения шнека. В загрузочный бункер 9 засыпается смесь 
отходов кожи и термопластичного компонента, предварительно измельченные. Переме-
шиваясь посредством ворошителя 12, смесь отходов поступает в зону загрузки шнека, за-
хватывается его витками и транспортируется вдоль винтовой канавки к формующей 
фильере 14. При этом, под действием температурных воздействий, термопластичный ком-
понент плавится, смешивается с отходами натуральных кожевенных материалов, гомоге-
низируется, создавая наполненный композиционный полимерный материал и, продавли-
ваясь через фильеру, приобретает форму, соответствующую ее выходному отверстию. 
Полученный композиционный материал далее попадает на приемный лоток (на рисунке 
не показан), охлаждается и режется на необходимые мерные заготовки, затем укладывает-
ся на стеллажах для процесса вылеживания, который необходим для стабилизации меха-
нических свойств, после чего может использоваться по назначению. 
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Наличие отличительных признаков предполагаемой полезной модели определяется 
как характерными особенностями перерабатываемого материала, так и технологическими 
режимами процесса термомеханического рециклинга. 

В процессе перемещения измельченной массы по шнеку в пределах зоны питания про-
исходит интенсивное перемешивание и нагрев композиции с частичным уплотнением. 
Далее, резкое уменьшение глубины канавки в зоне сжатия вызывает адекватное увеличе-
ние сжатия смеси, что приводит к ускоренному выдавливанию жидкости, содержащейся в 
отходах натуральных кожевенных материалов. 

Дальнейшее продвижение вдоль винтовой канавки шнека композиционного материала 
сопровождается плавлением термопластичного компонента и соответственно уменьшени-
ем его объема. Циклически уменьшающаяся глубина винтовой нарезки канавки шнека, 
обеспечиваемая в соответствии с приведенными отличительными признаками, способст-
вует тому, что материал полностью заполняет межвитковое пространство шнека в зоне 
дозирования. Приведенный в отличительных признаках, монтаж подводящих магистралей 
гидромоторов, обеспечивающих вращение шнека и ворошителя, позволяет синхронизиро-
вать их частоту вращения, а соответственно обеспечить подачу материала из загрузочного 
бункера с максимально возможным заполнением межвиткового пространства шнека в зо-
не пластикации. В результате все функциональные зоны шнека работают с полной загруз-
кой, материал в вязко-текучем состоянии равномерно поступает к формующей фильере и 
продавливается через нее, без пульсаций и разрывов, что повышает качество готовых из-
делий. Большая длина шнека способствует равномерной гомогенизации композиционного 
материала, что позволяет снизить давление в зоне формующей фильеры и получать тон-
кие листовые материалы, как путем прямого экструдирования, так и с последующим до-
полнительным формообразованием. 

Характерное изготовление шнека имеет дополнительную функцию. Так как в процес-
се работы шнек изнашивается неравномерно - основной износ наблюдается в зоне загру-
зочного бункера и последних двух витков, то выполнение шнека сборным из различных 
секций, позволяет значительно уменьшить затраты на ремонтные работы путем изготов-
ления и замены только этих двух секций. 

Выполнение компоновки в соответствии с отличительными признаками, а именно раз-
мещение подшипникового узла с редуктором и гидромотором, по одну сторону от стойки-
плиты, а корпуса шнека с другой стороны, позволяет существенно снизить энергопотери, 
вызванные утечками тепла на массивные станины, как это имеет место в установках про-
тотипах. 

Использование предполагаемой полезной модели позволит повысить качество полу-
чаемых композиционных материалов из отходов натуральных кожевенных материалов, а 
также расширить ассортимент выпускаемой продукции. Применение экструдера для ре-
циклинга отходов кожевенных материалов на предприятиях, применяющих при изготов-
лении своей продукции натуральные кожевенные материалы, позволит подвергать утили-
зации все образующиеся отходы, что значительно повысит степень экологической 
безопасности производства. 
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