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(54) ELEKTRISCH LEITFXHIGES HARZ, VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG UND VORRICHTUNG ZU SEINER EXTRUSION

(57) Elektrisch leitfihiges Harz, welchem leitende Par-
tikel zur Erzielung der Leitfdhigkeit zugesetzt sind,
und welches einen Harzanteil, einen Anteil an leitenden
Partikeln, einen Anteil an Stabilisatoren und einen An-
teil an Gleitmitteln enthdlt, wobei der Harzanteil aus
einem Gemisch von Harzen besteht, wobei das Harzgemisch
aus Suspensions - PVC und Emulsions - PVC besteht. Ein
derartiges, zum Extrudieren geeignetes Harz wird dabei
dadurch hergestellt, daf3 der Harzanteil mit den Stabi-
lisatoren und den Gleitmitteln unter Durchmischung auf

etwa 80 ° C gebracht und danach innerhalb kurzer Zeit,
vorzugsweise innerhalb von 5 bis 9 Minuten, die leiten-
den Partikel beigemischt werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein elektrisch leitfihiges Harz, welchem leitende Partikel zur Erzielung der
Leitféhigkeit zugesetzt sind, und welches einen Harzanteil, einen Anteil an leitenden Partikeln, einen Anteil an
Stabilisatoren und einen Anteil an Gleitmitteln enthilt, wobei der Harzanteil aus einem Gemisch von Harzen
besteht.

Es sind bereits Harze mit zugesetzten leitenden Partikeln bekannt, jedoch haben diese bekannten Harze den
Nachteil, daB sie einerseits nicht universell verarbeitbar sind, und andererseits dann unter bestimmten Umstéinden
ungeniigende Leitfihigkeit ergeben.

Sei den bekannten Harzen der eingangs genannten Art wird ein Gemisch von Harzen eingesetzt, wobei diese
Harze dann ein Copolymerisat bilden, wodurch die spezifischen Eigenheiten der einzelnen Bestandteile entweder
genommen oder verwischt werden,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Harze der eingangs genannten Art zu schaffen, welche bei allen
Verarbeitungsverfahren entsprechend gute Leitfshigkeitswerte ergeben.

Erfindungsgem4B wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB das Harzgemisch aus Suspensions-PVC und
Emulsions-PVC besteht. Damit wird ein spezielles Harzgemisch verwendet, bei welchem die beiden
Komponenten unter Beibehaltung ihrer speziellen Eigenschaften im Produkt enthalten bleiben, wobei durch das
Emulsions-PVC auf Grund der im Polymerisat vorhandenen Reste von Emulgatoren und
Polymerisationshilfsstoffen einerseits eine leichtere Verarbeitbarkeit wegen hoher Gleitwirkung und zusitzliche
Stabilisierung, und anderseits eine Verringerung des elektrischen Widerstandes wegen des hygroskopischen
Verhaltens des Fertigproduktes erreicht wird. Es wird dadurch eine verbesserte Leitfahigkeit erzielt. Auch das
Suspensions-PVC fordert die Leitfshigkeit, wobei zusiitzlich eine bessere Vermischung zwischen dem Harz und
den leitenden Partikeln erzielt wird, und zwar durch die portse Komnstruktur mit groBer innerer Oberfliche. Zur
Erzielung eines besonders guten Extrusionsverhaltens kann das Harzgemisch aus 60 bis 90 Gewichtsteilen,
vorzugsweise 75 Gewichtsteilen, Suspensions-PVC und 10 bis 40 Gewichtsteilen, vorzugsweise
25 Gewichtsteilen, Emulsions-PVC bestehen.

Als elektrisch leitfohige Partikel kénnen dem Harz Ru8, insbesondere mit einer Ny Oberfliche > 900 mzlg,

oder Kohlefasern zugesetzt sein. Diese Materialien ergeben im Rahmen des erfindungsgem#Ben
Anteilsverhiltnisses eine Stromleitung aufgrund des Tunneleffekies an diinnen Grenzschichten, wodurch eine
entsprechend hohe Leitfahigkeit erreicht wird. Um dem erfindungsgemiBen leitfihigen Harz eine entsprechende
Verweildauer bei hoheren Temperaturen zu ermdglichen, kénnen als Stabilisatoren Bleistabilisatoren, z. B.
dreibasisches Bleisulfat, zweibasisches Bleiphosphit, zweibasisches Bleiphtalot, zweibasisches Bleistearet und
neutrales Bleistearat und/oder Barium/Cadmiumstabilisatoren zugesetzt sein. Als Gleitmittel konnen polare
Gleitmittel, wie z. B. Fettstiuren, neutrale Calciumseifen, Kohlenwasserstoffwachs und/oder polares
Polyethylenwachs eingesetzt werden, wodurch bei Verarbeitung in Extrusionspressen die auftretende
Reibungswirme mdglichst gering gehalten wird. Wenn ein Gemisch von Gleitmitteln eingesetzt wird, kénnen
diese verschiedene Schmelztemperaturen aufweisen,

Bei einem erfindungsgemiBen Verfahren zur Herstellung eines extrudierbaren Harzes kann der Harzanteil mit
den Stabilisatoren und den Gleitmitteln, insbesondere mit Reibungswiirme, unter Durchmischung auf 80 °C
gebracht werden und dann innerhalb kurzer Zeit, vorzugsweise innerhalb von 5 bis 9 Minuten, die leitenden
Partikel eingemischt werden. Auf diese Weise wird erreicht, daB die leitenden Partikel moglichst geringen
mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt werden, da der Harzanteil mit den Stabilisatoren und den Gleitmitteln
bereits eingehend vorgemischt ist, so daB dann nur noch die leitenden Partikel in der vorgemischten Masse
verteilt werden miissen. Aufgrund der niedrigen mechanischen Beanspruchung der leitenden Partikel behalten diese
ihre Oberfliichenstruktur, so daB die Leitfihigkeit aufgrund des Tunneleffektes erhalten bleibt.

Falls es gewiinscht ist, kdnnen der Mischung Modifizierungsmittel, wie z. B. Polyocrylot, chloriertes
Polyithylen od. dgl., zur Einstellung der Eigenschaften des Harzes zugesetzt werden. Damit kénnen die Harze den
entsprechenden Anforderungen, die an sie gestellt werden, noch besser angepaBt werden,

Eine erfindungsgemiiBe Vorrichtung zum Extrudieren eines erfindungsgem#Ben Harzes bzw. eines nach dem
erfindungsgem4Ben Verfahren hergestellten Harzes weist einen Doppelschneckenextruder und ein
Extrusionswerkzeug auf und ist dadurch gekennzeichnet, daB der Doppelschneckenextruder ein langsam laufender
Extruder mit mit niedrigem Fiillungsgrad arbeitenden Schnecken ist. Durch eine solche Vorrichtung wird ein
mdglichst schonendes Verarbeiten des Harzes erreicht, d. h., daB das Harz beim Extrudieren moglichst wenig
mechanischen Beanspruchungen, wie z. B. Scherbeanspruchungen u. dgl., ausgesetzt ist. Dadurch wird auch ein
unnétiges Erhitzen des Harzes beim Extrudieren verhindert, da eben weniger Reibungswirme auftritt,

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfithrung ist das Extrusionswerkzeug dem Doppelschneckenextruder direkt
nachgeschaltet, wodurch eine geringe Verweilzeit der Schmelze erreicht wird, was deshalb vorteilhaft ist, weil
aufgrund der dort herrschenden hohen Temperaturen sonst ein Zerfall des erhitzten Harzes eintreten wiirde, Um im
Venteilungsbereich des Extrusionswerkzeuges die mechanische Beanspruchung des Extrudats so gering wie
méglich zu halten, kann in diesem Bereich der Gleitwinkel in Bezug auf die Achse des Extrusionswerkzeuges von
15° bis 25°, vorzugsweise 15° bis 18°, betragen. Um das Extrusionswerkzeug so kurz als méglich zu halten,
kann die an den Verteilungsbereich anschlieBende Beruhigungszone direkt durch den Formkanal gebildet sein,
woduch das Formen und Beruhigen der Schmelze gleichzeitig erfolgt.
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In der Zeichnung ist schematisch die erfindungsgem#Be Vorrichtung im Horizontalschnitt dargestellt.

Mit (1) ist ein Doppelschneckenextruder bezeichnet, in dessen Gehiuse (2) zwei gegenliufige, ineinander
kiimmende Schnecken (3, 4) angeordnet sind. Die Extruderschnecken sind langsam laufende Schnecken mit einer
Drehzahl von etwa 13/min., wobei der Fiillungsgrad etwa 15 Vol.-% betriigt. Der Fiillungsgrad wird dabei mit
einer nicht dargestellten Dosiereinrichtung fiir das zu extrudierende Gut gesteuert. Mit ihren Endbereichen (5, 6)
reichen die Schnecken in ein Extrusionswerkzeug (7) hinein, das direkt an den Ausgang des
Doppelschneckenextruders (1) tiber Schrauben (11, 12) angeflanscht ist. Das Extrusionswerkzeug (7) weist
dabei drei Zonen auf, nimlich die Vereinigungszone (8), in welche die Spitzenbereiche (5, 6) der Schnecken
(3, 4) hineinreichen, die Verteilungszone (9) und die Beruhigungs- und Formzone (10). Innerhalb der
Verteilungszone (9) betréigt der Gleitwinkel (o) in bezug auf die Achse des Werkzeunges etwa 15°,

Die vorstehend beschriebene Vorrichtung eignet sich insbesondere fiir ein Harz, welches aus einem Gemisch
von Extrusions- und Suspensions-PVC besteht, welchem RuB als leitende Partikel zugesetzt sind.

PATENTANSPRUCHE

1. Elektrisch leitfihiges Harz, welchem leitende Partikel zur Erzielung der Leitfihigkeit zugesetzt sind, und
welches einen Harzanteil, einen Anteil an leitenden Partikeln, einen Anteil an Stabilisatoren und einen Anteil an
Gleitmitteln enthilt, wobei der Harzanteil aus einem Gemisch von Harzen besteht, dadurch gekennzeichnet,
daB das Harzgemisch aus Suspensions-PVC und Emulsions-PVC besteht.

2. Harz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB8 das Harzgemisch aus 60 bis 90 Gewichtsteilen,
vorzugsweise 75 Gewichtsteilen, Suspensions-PVC und 10 bis 40 Gewichtsteilen, vorzogsweise 25 Gewichts-
teilen, Emulsions-PVC besteht. ’

3. Harz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 als elektrisch leitfihige Partikel RuB mit
einer Ny Oberfliche > 900 m2/g oder Kohlefasern zugesetzt sind.

4. Harz nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als Stabilisatoren
Bleistabilisatoren, z. B. dreibasisches Bleisulfat, zweibasisches Bleiphosphit, zweibasisches Bleiphtalat,
zweibasisches Bleistearat oder neutrales Bleistearat, und/oder Barium/Cadmiumstabilisatoren zugesetzt sind,

5. Harz nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als Gleitmittel polare Gleitmittel,
wie z. B. Fettsiuren, neutrale Calciumseifen, Kohlenwasserstoffwachs und/oder polares Polyethylenwachs
eingesetzt werden.

6. Verfahren zur Herstellung eines extrudierbaren elektrisch leitfdhigen Harzes, insbesondere nach einem der
Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 der Harzanteil mit den Stabilisatoren und den Gleitmitteln,
insbesondere mit Reibungswirme, unter Durchmischung auf etwa 80 °C gebracht und danach innerhalb kurzer
Zeit, vorzugsweise innerhalb von 5 bis 9 Minuten, die leitenden Partikel eingemischt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Mischung Modifizierungsmittel, wie z. B.
Polyacrylat, chloriertes Poly4thylen od. dgl., zur Einstellung der Eigenschaften des Harzes zugesetzt werden.

8. Vorrichtung zum Extrudieren eines Harzes, insbesondere eines Harzes nach einem der Anspriiche 1 bis 5 bzw.
eines nach den Verfahren nach Anspruch 6 oder 7 hergestellten Harzes, welche einen Doppelschneckenextruder
und ein Extrusionswerkzeug aufweist, dadurch gekennzeichnet, da der Doppelschneckenextruder (1) ein
langsam laufender Extruder mit mit niedrigem Fiillungsgrad arbeitenden Schnecken (3, 4) ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Extrusionswerkzeug (7) dem
Doppelschneckenextruder (1) direkt nachgeschaltet ist.
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10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB im Verteilungsbereich (9) des
Extrusionswerkzeuges (7) der Gleitwinkel (ct) in bezug auf die Achse des Werkzeuges von 15° bis 25°,
vorzugsweise 15° bis 18°, betriigt.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die an den Verteilungsbereich (9)
anschliefende Beruhigungszone (10) durch den Formkanal gebildet ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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