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&lt;p&gt;No geral, um parafuso de prop&#243;sito geral tem tr&#234;s zonas disti

ntas: a zona de alimenta&#231;&#227;o, a zona a compress&#227;o (plasticidade) e

 a zonafreeroll vbetfreeroll vbet metragem (bombeamento). Na zona de metragem, o

 volume de pol&#237;mero fundido permanece constante &#224; medida que desce pel

o parafus&#227;o. Essa zona &#233; respons&#225;vel por manter a press&#227;o e 

o volume do pol&#237;mero fundido conforme ele se move atrav&#233;s do barril.&l

t;/p&gt;
&lt;p&gt;Na zona de metragem, o material permanece no mesmo volume enquanto viaj

a ao longo do parafuso. A medida que o parafusO gira, a ponta do parafero gira l

evementefreeroll vbetfreeroll vbet rela&#231;&#227;o ao barril, especialmente pe

rto da ponta, onde se localiza a zona de demetragem. Isso faz com que o pol&#237

;mero fondido se movafreeroll vbetfreeroll vbet uma espiral ao longo dos canais 

do paraduo.&lt;/p&gt;
&lt;p&gt;Durante esse processo, o material fundido flui ao longo de um caminhofr

eeroll vbetfreeroll vbet espiral no interior do parafuso. Isso mant&#233;m uma d

eterminada metragem (volume) de material que sofre fus&#227;o dentro do barril e

 ajuda a manter a ratrializa&#231;&#227;o (taxa de alimenta&#231;&#227;o) com o 

volume ao longo do processo de produ&#231;&#227;o.&lt;/p&gt;
&lt;p&gt;Durante a fase de metragem, o pol&#237;mero j&#225; derretido e em&#233

;ter no final do parafuso. &#192; medida que o parafus&#227;o gira, o pl&#225;st

ico &#233; finalmente plastificado (ou plasticado) e sai uniformemente pelo fina

l do barril e da extremidade do parafero. Isso prepara o pol&#237;mero para ser 

moldado de forma mais eficiente.&lt;/p&gt;
&lt;p&gt;Em resumo, cada zona do parafuso tem um papel importante na produ&#231;

&#227;o: a zona de alimenta&#231;&#227;o serve para fundir o gr&#227;o ou gr&#22

6;nulo, a zona, compress&#227;o plastifica o material derretido e elimina bolhas

 de ar, e a zona por metragem mant&#233;m o volume do pol&#237;mero fundido e o 

leva ao lupo ou a outras ferramentas de moldagem.&lt;/p&gt;
&lt;p&gt;Agora que sabe sobre as diferen&#231;as entre as tr&#234;s zonas do par

afuso de plasma/extrusora, voc&#234; pode entender melhor como o processo funcio

na e como cada parte desempenha um papel importante no ciclo completo de produ&#

231;&#227;o do pol&#237;mero virgin/reprocessado.&lt;/p&gt;
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&lt;p&gt; comparaci&#243;n con la espuma Nike React Foam, lo que 3ï¸�â�£  te ayuda a

 mantener la frescura y la&lt;/p&gt;
&lt;p&gt; elasticidad. (&#191;Y qu&#233; m&#225;s? Nike ReactX reduce su huella ) Tj T*
BT /F1 12 Tf 50 -156 Td (de carbono en 3ï¸�â�£  un par de&lt;/p&gt;) Tj T*
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