1. Tuščiavidurių profilių ekstruzijos iš augalinių, ypač – medinių, dalelių (3) horizontaliai veikiančiu stūmokliniu ekstruderiu, kurio padavimo šachtos (2) apatinis galas (4) įeina į užpildymo ir suspaudimo kamerą (5) ir yra uždaromas pirmyn ir atgal slankiojančia, praleidimo angą turinčia uždarymo sklende (6), būdas, apimantis ekstruderio stūmoklio stūmimą užpildymo ir suspaudimo kameroje išilgai mažiausiai vieno įrengto ekstruzijos kryptimi kaitinimo vamzdžio,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad, prieš pakeliant ekstruderį, praplečia užpildymo ir suspaudimo kamerą (5) skersai ekstruderio ašies ritmingai ir vienalaikiškai viena nuo kitos judančiomis formavimo sienelėmis (8, 9) tam, kad užpildymo medžiaga lengviau pritekėtų po kaitinimo vamzdžiu (7).

2. Ekstruderis, skirtas būdo pagal 1 punktą įgyvendinimui, susidedantis iš padavimo šachtos (2), kurios apatinis galas (4) įeina į užpildymo ir suspaudimo kamerą (5) ir kuri yra uždaroma pirmyn ir atgal slankiojančia, praleidimo angą (28) turinčia uždarymo sklende (6), kur ekstruderio stūmoklis stumiamas užpildymo ir suspaudimo kameroje (5) išilgai mažiausiai vieno įrengto ekstruzijos kryptimi kaitinimo vamzdžio (7),  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad užpildymo ir suspaudimo kamera (5) turi skersai ekstruderio ašies ritmingai ir vienalaikiškai viena prieš kitą judančias formavimo sieneles (8, 9), kurios užpildymo medžiagos padavimo metu yra išplečiamos į padėtį priešais priekinę ir galinę šachtos sieneles.

3. Ekstruderis pagal 2 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad atskiros formavimo sienelės (8, 9) poslinkis (15) atitinka 30 %, daugiausia 50 %, presuojamo profilio pločio.

4. Ekstruderis pagal 2 arba 3 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad atskiros formavimo sienelės (8, 9) poslinkis (15) reguliuojamas laipsniškai arba nelaipsniškai.

5. Ekstruderis pagal 2 arba vieną iš toliau sekančių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad apatinė atskiros formavimo sienelės (8, 9) kraštinė (12) įrengta ant nejudančios užpildymo ir suspaudimo kameros (5) pagrindo plokštės (10).

6. Ekstruderis pagal 2 arba vieną iš toliau sekančių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad viršutinė atskiros formavimo sienelės (8, 9) kraštinė (13) įrengta prie apatinio uždarymo sklendės (6) paviršiaus (17) jos uždarytoje padėtyje.

7. Horizontalaus ekstruderio užpildymo ir suspaudimo kameros (5) užpildymo įrenginys, susidedantis iš vertikalios padavimo šachtos (2), skirtos tiekti suspaudžiamas augalines daleles (3), kurios apačioje esanti išėjimo anga (14) yra išdėstyta kongruentiškai uždarymo sklende (6) uždaromai užpildymo ir suspaudimo kameros (5) užpildymo angai (14), kur užpildymo proceso pagreitinimui mažiausiai retsykiais veikia maišytuvas (19), pasukamai įrengtas apatinėje padavimo šachtos (2) dalyje lygiagrečiai ekstruderio ašiai,     b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad maišytuvas susideda iš dviejų lygiagrečiai viena kitai išdėstytų menčių (21) su velenais (20), kurios sukamos priešinga kryptimi ir išdėstytos ekscentriškai viena kitos atžvilgiu, tuo tarpu mentėmis (21) sukuriama užpildymo medžiagos padavimo kryptis praeina šalia užpildymo ir suspaudimo kameroje (5) esančio kaitinimo vamzdžio (7).

8. Užpildymo įrenginys pagal 7 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad mentės išdėstytos taip, kad pradinėje padėtyje jos yra nukreiptos į priešingas puses.

9. Užpildymo įrenginys pagal 7 arba 8 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad padavimo šachta (2, 23) maišytuvą (19) supančioje srityje turi tuščiavidurio cilindro pavidalą.

10. Užpildymo įrenginys pagal 7 arba vieną iš sekančių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad mentės (21) yra pagamintos iš gumos.

11. Užpildymo įrenginys pagal 7 arba vieną iš sekančių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad mentės (21) yra pagamintos iš kieto metalo, pavyzdžiui, plieno, ir, reikalui esant, pritvirtintos spyruokliuojančiai.

12. Užpildymo įrenginys pagal 7 arba vieną iš sekančių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad padavimo šachta (19), o taip pat ir užpildymo bei suspaudimo kameros (5) užpildymo angą (14) dengiančio uždarymo korpuso (25) laikiklis (26) yra švytuokliniu būdu pritvirtinti prie viršutinės lygiagrečios ekstruderio ašiai sukimosi ašies (24) taip, kad galinėje švytuoklinio judesio padėtyje užpildymo anga (14) bus arba uždengta uždarymo korpusu (25), arba bus išdėstyta kongruenti�kai padavimo šachtos (2) išėjimo angai (14).

13. Užpildymo įrenginys pagal 12 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad sukimosi ašis (24) yra vertikalioje ekstruderio ašiai plokštumoje.

14. Užpildymo įrenginys pagal 12 arba 13 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad uždarymo sklendė (25) yra pritvirtinta prie jos laikiklio (26) taip, kad būtų galima reguliuoti aukštį.

