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(54) VORRICHTUNG ZUM EXTRUDIEREN VON KUNSTSTOFFPROFILEN

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Extrudieren von
Kunststoffprofilen mit einer zwischen einem

Doppelschneckenextruder (2) und zwei

Extrusionsdisen (3) vorgesehenen

Verteilereinrichtung (4) beschrieben, die zwsi

einerseits mit einem Einlauf (5) und anderseits mit je 1
einer Extrusionsdlse 3) verbundene

Stromungskanale (12) fir die Kunststoffschmelze

bildet. Um einen erhéhten Durchsatz zu 70

ermoglichen, wird vorgeschlagen, dass der
hinsichtlich seines Eintrittquerschnitts an den
Austrittquerschnitt  des  Auslaufs (1) des il
Doppelschneckenextruders (2) angepasste Einlauf 8]
(5) der unmittelbar an den
Doppelschneckenextruder (2) angeschlossenen 9+
Verteilereinrichtung (4) die Gber den Auslauf (1)
vorstehenden Schneckenspitzen (11) aufnimmt und
dass die Schneckenspitzen (11) in den
Zulaufbereich der vom Einlauf (5) ausgehenden
Stromungskanéle (12) ragen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoffprofilen
mit einer zwischen einem Doppelschneckenextruder und zwei Extrusionsdisen vorgesehenen
Verteilereinrichtung, die zwei einerseits mit einem Einlauf und anderseits mit je einer Extrusi-
onsdise verbundene Strémungskanéle fur die Kunststoffschmelze bildet.

[0002] Um zwei parallele Profilstrange extrudieren zu kdnnen, muss die aus dem Extruder
austretende Kunststoffschmelze auf die beiden Profiistrange aufgeteilt werden, was mit Hilfe
einer Verteilereinrichtung vorgenommen wird, die einen sich in zwei Strdmungskanale verzwei-
genden Einlaufkanal aufweist. Da Doppelschneckenextruder, die aufgrund ihrer héheren Leis-
tung bevorzugt fur das Extrudieren von Kunststoffprofilen in zwei parallelen Strangen eingesetzt
werden, einen Auslauf fiir die Kunststoffschmelze mit einem Austrittquerschnitt in Form zweier
einander Uberlappender Kreisflachen entsprechend den ineinandergreifenden Extruderschne-
cken aufweisen, ist zwischen der Verteilereinrichtung und dem Auslauf des Doppelschnecke-
nextruders ein Adapter vorzusehen, der den Auslaufquerschnitt des Doppelschneckenextruders
auf einen fur den Anschluss der Verteilereinrichtung erforderlichen Kreisquerschnitt uberfihrt,
und zwar stetig, um keine den gleichmaBigen Schmelzefluss behindernden Stagnationsherei-
che zu erhalten, in denen der Kunststoff zufolge hoherer Temperaturbelastungen geschadigt
werden konnte.

[0003] Zur VergroRerung des Profildurchsatzes ist die Strodmungsgeschwindigkeit der den
Extrusionsdiisen zustromenden Kunststoffschmelze zu erhdhen, was einen hdheren Forder-
druck durch den Extruder bedingt. Da die Kunststoffautbereitung im Extruder in bestimmten
Druckbereichen, beispielsweise zwischen 300 und 350 bar, die optimalen mechanischen Ei-
genschaften der extrudierten Kunststoffprofile bestimmt, sind der Erhdhung des Ausgangs-
drucks des Doppelschneckenextruders Grenzen gesetzt.

[0004] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, die Durchsatzleistung einer Vorrichtung
der eingangs geschilderten Art zum Extrudieren von Kunststoffprofilen mit einfachen konstrukti-
ven Mitteln so auszugestalten, dass die Durchsatzleistung erhdht werden kann, ohne einen
nachteiligen Einfluss auf die mechanischen Eigenschaften der extrudierten Kunststoffprofile
beflirchten zu missen.

[0005] Die Erfindung Idst die gestellte Aufgabe dadurch, dass der hinsichtlich seines Eintritt-
querschnitts an den Austrittquerschnitt des Auslaufs des Doppelschneckenextruders angepass-
te Einlauf der unmittelbar an den Doppelschneckenextruder angeschlossenen Verteilereinrich-
tung die Gber den Auslauf vorstehenden Schneckenspitzen aufnimmt und dass die Schnecken-
spitzen in den Zulaufbereich der vom Einlauf ausgehenden Strdmungskanéle ragen.

[0006] Zufolge dieser MaRnahmen kann auf den sonst erforderlichen Adapter zur Uberfiihrung
der durch den Austrittquerschnitt des Auslaufs des Doppelschneckenextruders bestimmten
Schmelzestromung in eine Stromung mit Kreisquerschnitt verzichtet und die Schmelzestromung
aus dem Auslauf des Doppelschneckenextruders im Anschluss an den an diesen Auslauf an-
gepassten Einlauf der Verteilereinrichtung unmittelbar in zwei Teilstréme aufgeteilt werden, die
je fur sich in eine an den Zulauf der Extrusionsdusen angepasste Strémung mit Ublicherweise
kreisférmigem Querschnitt berfihrt werden. Dies bedeutet, dass der sonst fiir den Durchtritt
durch den Adapter erforderliche Druck zur Erhdhung der Stromungsgeschwindigkeit der Kunst-
stoffschmelze durch die Extrusionsdiisen und damit zur Steigerung der Durchsatzleistung ge-
nitzt werden kann. Dieser Druckgewinn kann bis zu 60 bar und mehr betragen, wenn bertick-
sichtigt wird, dass sich auch in der Verteilereinrichtung aufgrund der unmittelbaren Strémungs-
aufteilung ohne vorherige Zusammenfuhrung der den beiden Extruderschnecken zugeordneten
Stromungsbereiche glinstigere Stromungswiderstande ergeben kdnnen, sodass ohne Drucker-
héhung im Doppelschneckenextruder die Durchsatzleistung erheblich gesteigert werden kann.
Die Stromungsaufteilung der Kunststoffschmelze auf die beiden Stromungskanale im unmittel-
baren Anschluss an den Einlaufbereich der Verteilereinrichtung erlaubt einen Druckausgleich
zwischen den Teilstrdmen der Kunststoffschmelze. Es kann somit mit weitgehend gleichen
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Druckverhaltnissen in den beiden Schmelzestrangen gerechnet werden. Die unmittelbare Stro-
mungsaufteilung im Anschluss an den Einlauf bringt auch keine Nachteile hinsichtlich des
Mischverhaltens Uber den Querschnitt des Schmelzestroms mit sich, weil Kunststoffschmelzen
in einer laminaren Strdmung bewegt werden, sodass sich auch beim Zusammenfihren von
zwei Teilstrdmen keine Mischung ber den Gesamtquerschnitt der vereinigten Schmelzestro-
mung einstellt. Der Konstruktionsaufwand wird durch den Wegfall des sonst erforderlichen
Adapters verringert, zumal sich der Aufwand fur die Verteilereinrichtung gegenuber herkdbmmli-
chen Verteilereinrichtungen kaum andert.

[0007] Wegen der im unmittelbaren Anschluss an den Auslauf des Doppelschneckenextruders
vorgenommenen Aufteilung des Schmelzestroms in zwei Teilstrome besteht die Gefahr, dass
die sich von den Schneckenspitzen 16senden Teilstréme durch die Extruderschnecken mit einer
Drehung um die Stromungsachse beaufschlagt werden. Um diese Drehungsmitnahme zu un-
terbinden und damit eine gute Selbstreinigung der Schneckenspitzen zufolge der Relativbewe-
gung zwischen den Schneckenspitzen und den Teilstrdbmen zu sichern, kdnnen die beiden
Stromungskanale der Verteilereinrichtung zumindest in einem an den Einlauf anschlielenden
Langsabschnitt eine im Wesentlichen quadratische Querschnittsform mit gerundeten Ecken
aufweisen.

[0008] Besonders vorteilhafte Konstruktionsverhaltnisse ergeben sich, wenn der Einlauf als ein
mit dem (brigen Korper der Verteilereinrichtung lésbar verbundener Anschlussflansch ausge-
bildet ist, Uber den die Verteilereinrichtung an den Auslauf des Doppelschneckenextruders
angeflanscht werden kann. Diese vom ubrigen Koérper der Verteilereinrichtung gesonderte
Ausbildung des Einlaufs erlaubt eine einfache Anpassung der Verteilereinrichtung an unter-
schiedliche Formen des Auslaufs der Doppelschneckenextruder. Aulerdem kénnen die unter-
schiedlichen Belastungen der Verteilereinrichtung im Einlaufbereich und im anschliefenden
Bereich der Strdmungskanale durch eine angepasste Werkstoffwahl fiir diese Bereiche beriick-
sichtigt werden. Der gesonderte Einlauf kann somit aus einem hochfesten Werkstoff gefertigt
werden, sodass die Standzeit der Verteilereinrichtung verbessert werden kann, ohne hohe
Werkstoffkosten fir die gesamte Verteilereinrichtung in Kauf nehmen zu mussen.

[0009] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt, und zwar wird
eine erfindungsgemafie Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoffprofilen in einem schemati-
schen Axialschnitt im Bereich der Verteilereinrichtung gezeigt.

[0010] Zwischen dem Auslauf 1 eines nicht ndher dargesteliten Doppelschneckenextruders 2
und dem ebenfalls nur strichpunktiert angedeuteten Extrusionsdiisen 3 zum gleichzeitigen
Extrudieren zweier Kunststoffprofile ist eine Verteilereinrichtung 4 vorgesehen, die einen an den
Auslauf 1 des Doppelschneckenextruders 2 angeflanschten Einlauf 5 fir die aus dem Auslauf 1
austretende Kunststoffschmelze aufweist. Dieser Einlauf 5 ist als vom Ubrigen Kdrper 6 der
Verteilereinrichtung 4 gesonderter, mit ihm I6sbar verbundener Anschlussflansch 7 ausgebildet.
Der Eintrittquerschnitt des Einlaufs 5 fiir die Kunststoffschmelze ist an den Austrittquerschnitt
des Auslaufs 1 des Doppelschneckenextruders 2 angepasst und besitzt dementsprechend die
Form zweier einander im Sinne des gegenseitigen Eingriffs der Extruderschnecken iiberschnei-
dender Kreisflachen. Von diesem gemeinsamen Eintrittbereich 8 ausgehend wird der Stro-
mungsweg der Kunststoffschmelze in zwei Wegabschnitte 9 und 10 entlang der in den Einlauf 5
vorstehenden Schneckenspitzen 11 unterteilt, sodass sich ausgangsseitig des Einlaufs 5 zwei
bereits voneinander getrennte Teilstrdmungen der Kunststoffschmelze ergeben, die durch je
einen Stromungskanal 12 im Verteilerkdrper 6 den Extrusionsdiisen 3 zugef6rdert werden. In
einem an den Einlauf 5 anschlieBenden Langsabschnitt 13 sind die Strémungskanale 12 mit
einem im Wesentlichen quadratischen Querschnitt mit gerundeten Ecken versehen, sodass
diese Querschnittform fur den jeweiligen Schmelzestrom eine Drehmomentabstitzung ermog-
licht, die ein Mitdrehen des Schmelzestroms mit den Schneckenspitzen 11 erschwert und damit
eine entsprechende Relativbewegung zwischen den Schneckenspitzen 11 und der Kunststoff-
schmelze in Umfangsrichtung unterstiitzt, wodurch eine entsprechende Selbstreinigung der
Schneckenspitzen 11 sichergestellt werden kann.
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[0011] Da sich aufgrund der unmittelbaren Aufteilung der Kunststoffschmelze im Anschluss an
den Eintrittbereich 8 des Einlaufs 5 in zwei durch die Stromungskanale 12 den Extrusionsdii-
sen 3 zugeforderte Teilstrdme der Strdmungsweg um die Stromungsweglange innerhalb des
sonst zwischen der Verteilereinrichtung und dem Auslauf 1 des Doppelschneckenextruders 2
erforderlichen Adapters verkiirzt, kann der Druckabfall innerhalb der Kunsstoffschmelze zwi-
schen dem Doppelschneckenextruder 2 und den Extrusionsdisen 3 mit der Wirkung verringert
werden, dass die Teilstrome der Kunststoffschmelze mit hoherer Geschwindigkeit durch die
Extrusionsdiisen 3 gefordert werden, was mit einer entsprechenden Steigerung der Durchsatz-
leistung verbunden ist. Wegen des den beiden Strémungswegen gemeinsamen Eintrittbe-
reichs 8 innerhalb des Einlaufs 5 kann ein Druckausgleich stattfinden, sodass sich im Bereich
der anschliefenden Strdmungskanadle 12 weitgehend gleiche Druckverhéltnisse fur die
Schmelzstrange ergeben.

[0012] Wie sich aus der Zeichnung unmittelbar ablesen lasst, kann durch eine Anpassung des
Eintrittquerschnitts des Einlaufs 5 an den Austrittquerschnitt des Auslaufs 1 die Verteilereinrich-
tung 4 an die jeweilige Form des Auslaufs 1 des Doppelschneckenextruders 2 angepasst wer-
den. Um in diesem Zusammenhang nicht die gesamte Verteilereinrichtung 4 wechseln zu mis-
sen, braucht lediglich der als gesonderter Anschlussflansch 7 ausgebildete Einlauf 5 ersetzt zu
werden. Der Einlauf 5 kann in diesem Fall auch entsprechend den héheren mechanischen
Beanspruchungen aus einem gegeniiber dem Verteilerkdrper 6 verschleilfesteren Werkstoff
hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoffprofilen mit einer zwischen einem Dop-
pelschneckenextruder und zwei Extrusionsdiisen vorgesehenen Verteilereinrichtung, die
zwei einerseits mit einem Einlauf und anderseits mit je einer Extrusionsdise verbundene
Stromungskanéle fir die Kunststoffschmelze bildet, dadurch gekennzeichnet, dass der
hinsichtlich seines Eintrittquerschnitts an den Austrittquerschnitt des Auslaufs (1) des Dop-
pelschneckenextruders (2) angepasste Einlauf (5) der unmittelbar an den Doppelschne-
ckenextruder (2) angeschlossenen Verteilereinrichtung (4) die iiber den Auslauf (1) vorste-
henden Schneckenspitzen (11) aufnimmt und dass die Schneckenspitzen (11) in den Zu-
laufbereich der vom Einlauf (5) ausgehenden Strdmungskanale (12) ragen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Stromungskana-
le (12) der Verteilereinrichtung (4) zumindest in einem an den Einlauf (5) anschliefenden
Langsabschnitt (13) eine im Wesentlichen quadratische Querschnittsform mit gerundeten
Ecken aufweisen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlauf (5) als
ein mit dem Gbrigen Korper (6) der Verteilereinrichtung (4) l6sbar verbundener Anschluss-
flansch (7) ausgebildet ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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