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(54) VORRICHTUNG ZUM EXTRUDIEREN VON THERMOPLASTISCHEM KUNSTSTOFFGUT

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 1
Extrudieren von thermoplastischem Kunst- 19
stoffgut, mit einer in einem Gehdause (1) I /
gelagerten Extruderschnecke (2), die einen 11 /
zulaufseitigen Plastifizierungsabschnitt (P) v b2
und einen einem Austragsabschnitt (A) | )
vorgelagerten Entgasungsabschnitt (E) 47 ? =17 6
umfasst, mit einem Messbehaélter (9) fur 18—
das Kunststoffgut und mit einer Steuerein-
richtung (6). Um die Entgasungsleistung 1045
der Vorrichtung an das zu verarbeitende
Kunststoffgranulat rasch einstellen zu kon- T
nen, wird vorgeschlagen, dass dem dem \F : 10
Extruder nachgeordneten Messbehadlter (6) -,
eine Waage (10) zur Bestimmung des 16 1~
Schittgewichtes des vom Extruder (1) pro- 1
duzierten Kunststoffgranulates zugehort
und dass die Steuereinrichtung (6) den JJ, I&L
Extruder (1) in Abhéngigkeit des jeweils 7[]\,
ermittelten Schiittgewichtes zwecks Ein-
stellung der zur Erzielung einer gewiinsch-
ten Entgasungsleistung erforderlichen Pa-
rameter ansteuert.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Extrudieren von thermoplastischem
Kunststoffgut, mit einer in einem Gehause (1) gelagerten Extruderschnecke (2), die
einen zulaufseitigen Plastifizierungsabschnitt (P) und einen einem Austragsab-
schnitt (A) vorgelagerten Entgasungsabschnitt (E) umfat, mit einem MeRbehalter
(9) fur das Kunststoffgut und mit einer Steuereinrichtung (6). Um die Entgasungslei-
stung der Vorrichtung an das zu verarbeitende Kunststoffgranulat rasch einstellen
zu kénnen, wird vorgeschlagen, daR dem dem Extruder nachgeordneten MefRRbehél-
ter (6) eine Waage (10) zur Bestimmung des Schuttgewichtes des vom Extruder (1)
produzierten Kunststoffgranulates zugehért und dal die 'Steuereinrichtung (6) den
Extruder (1) in Abhéngigkeit des jeweilé ermittelten Schittgewichtes zwecks Einstel-
lung der zur Erzielung einer gewlinschten Entgasungsleistung erforderlichen Para-
meter ansteuert.

(Fig. 2)
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Extrudieren von thermoplastischem
Kunststoffgut, mit einer in einem Geh&use gelagerten Extruderschnecke, die einen
zulaufseitigen Plastifizierungsabschnitt und einen einem Austragsabschnitt vorgela-
gerten Entgasungsabschnitt umfat, mit einem MeRbehalter fiir das Kunststoffgut
und mit einer Steuereinrichtung.

Bei einer derartigen bekannten Vorrichtung (DE 39 13 808 A1) wird der MeRbehéil-
ter dazu verwendet, den Fullstand der Extruderzufuhr zu Gberwachen. Der Fiillstand
im MeRbehélter wird von Fuhlern erfalt, wobei bei absinkendem Fllstand die dem
MeRbehalter zugefiihrte Menge pro Zeiteinheit erhéht und bei steigendem Fiillstand
mit stetiger Geschwindigkeitsabnahme vermindert wird. Da sich die Dichte oder das
Gewicht der zugefihrten Komponenten des Kunststoffgutes Uber die Zelt oder aber
auch bei elnem Chargenwechsel andern kdnnen, kann es erforderllch sein, die
Komponenten der Mischung bzw. das Kunststoffgut zu W|egen und/oder zu messen,
um gew(]nschte Mischungsverhéltniése méglichSt exakt einstellen zu kénnen. Dazu
wird der MeRbehalter zuerst bis zu einer maximalen Fillmenge befiillt und an-
schlieBend das Kunststoffgut fur eine vorbestimmte Dauer anstatt in den MeRbehél-
ter in diverse Auffangbehalter eingeleitet, wonach es wieder in den MeRbehalter
eingebracht wird. AnschlieBend kann das Gewicht der in die Behélter eingebrachten
Materialien vom Bedienpersonal gewogen und anschlieBend das Mischungsverhit-

nis im entsprechenden Ausmag nachjustiert werden.

Weiters ist es bekannt, daR sich bei der Aufbereitung von Kunststoffen aus Produk-
tionsabfall bzw. aus bereits im Umlauf gewesenem Kunststoffmaterial durch die Be-
druckung, Lackierung oder Verschmutzung das Erfordernis ergibt, diese Kunststoffe
vor einer Wiederverwertung von diesen Verunreinigungen zu befreien. Dazu ist es




gemaR der WO 93/04841 A1 vorgesehen, den aufzubereitenden Kunststoff in einem
Extruder aufzuschmelzen, durch einen Filter zu driicken und vor einer Weiterverar-
beitung bzw. einer Granulierung zu entgasen. Die Stirke der Ausgasung ist dabei
insbesondere vom Grad der Verschmutzung bzw. vom Anteil der Bedruckung, Lak-
kierung oder Verschmutzung abhangig und variiert bei der Aufbereitung von bereits
verwendeten Kunststoffen naturgemaB tiber groRe Bereiche, wodurch kaum eine
gleichbleibende Qualitat des entgasten und gereinigten Kunststoffes gewanhrleistet
werden kann. Zudem kann es durch UbermaBige Ausgasungen, beispielsweise
durch Feuchtigkeit im Kunststoff, zu Druckschwankungen in der Vorrichtung kom-
men, was wiederum die Qualitat des Kunststoffes beeintrachtigt.

Ausgehend von einem Stand der Technik der eingangs geschilderten Art liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, die oben genannten Nachteile zu vermeiden und
eine Vorrichtung mit verbessertem Entgasungseffekt zu schaffen, mit der eine még-
lichst gleichbleibende Kunststoffqualitat gewahrleistet werden kann und es mit ein-

fachen Mitteln erméglicht wird ein gasblasenfreies Granulat zu produzieren.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe dadurch, da® dem dem Extruder nachgeordneten
MeBbehéIter eine Waage zur B_estimmung des Séhuttgewichtes des vom Extruder
produzierten Kunststoffgranulates zugehort und daR die Steuereinrichtung den Ex-
truder in Abhangigkeit des jeweils ermittelten Schittgewichtes zwecks Einstellung
der zur Erzielung einer gewliinschten Entgasungsleistung erforderlichen Parameter

ansteuert.

Mit dem Vorsehen der stetigen oder periodischen Schuittgewichtsmessung fur das
vom Extruder produzierte Kunststoffgranulat erfolgt eine nahezu liickenlose Uber-
wachung des Schuttgewichtes und kann auf etwaige Schwankungen im Schiittge-
wicht, die als Indikator fir Gaseinschliisse im Kunststoffgranulat dienen, unmittelbar
von der Steuereinrichtung reagiert und die Entgasungsleistung des Extruders ent-
sprechend nachjustiert werden. Glasblasenfreies Granulat aus Polyethylen hat bei-
spielsweise ein Schittgewicht von rund 0,56 kg/dm® und mehr. Solite die Messung

des Schittgewichtes weniger ergeben, wird der Extruder im Sinne einer Erhéhung
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der Entgasungsleistung angesteuert. Dies kann beispielsweise durch Verringern der
Kunststoffgranulatzufuhr zum Extruder und/oder durch Erhéhen der Verweildauer
des Kunststoffes im Extruder erfolgen. Zudem kann eine zusitzliche Heiz- bzw
Kihleinrichtung vorgesehen sowie die Vakuumleistung einer an den Entgasungsab-
schnitt angeschlossenen Vakuumpumpe erh6ht werden. Dabei ist allerdings stets
zu beachten, dal das aufgeschmolzene Kunststoffgut nicht zulange bei tibermaRi-
gen Temperaturen im Extruder verweilt, um eine Zerstérung des Kunststoffes zu
vermeiden. Sollte die Messung ergeben, daR das Material fiir eine Weiterverarbei-
tung ungeeignet ist, wird es dem Extruder vorzugsweise erneut zur Aufbereitung
zugefuhrt bzw. ausgeschieden.

Besonders einfache Konstruktionsverhéltnisse ergeben sich, wenn der nach unten
offene MeRbehalter bodenseitig mit einem von der Steuereinrichtung betétigbaren
Verschlu® ausgestattet ist. Der Me3behélter kann somit nach einem Befiillen und
nach erfolgter Messung des Schiittgewichtes des Fiiligutes in einfacher Weise
rasch entleert werden. Soll ein definiertes Volumen zur Messung herangezogen
werden, empfiehlt es sich der MeBbehaltereinfilléffnung eine Abstreifeinrichtung
zuzuordnen, die bei Ansteuerung durch die Steuereinrichtung den oberen Behalter-
rand Uberragendes 'Kunststoffgranl;llat entfernt. Wird der MeBbehlter fiir eine Mes-
sung befiillt, und das den Behalterrand Uberragende Kunststoffgranublat anschlie-
Rend entfernt, so ist géwéhrleistet, daR stets das gleiche Volumen zur Gewichtmes-
sung herangezogen wird. Grundsétzlich ware es allerdings auch moglich das
Kunststoffgranulat dem MeRbehélter zuzufithren, das Gewicht zu bestimn_1en sowie
den Flllstand des Kunststoffgranulates im MeRBbehalter mit geeigneten Fiilistands-
sensoren zu vermessen und anschlieBend aus Gewicht und Volumen das Schiitt-

gewicht zu bestimmen.

Um den kontinuierlichen Materialaustrag des Extruders durch den MeRvorgang
nicht zu beeintrachtigen, empfiehlt es sich, wenn der MeRbehélter neben einem
Transportkanal fur das produzierte Kunststoffgranulat angeordnet ist, wobei im
Transportkanal eine von der Steuereinrichtung ansteuerbare Weiche vorgesehen
ist, deren Abzweigung in den MeRbehalter miindet. So kann wahlweise nicht nur der
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gesamte Kunststoffstrom in den MefRbehilter gleitet, sondern auch lediglich ein
Teilstrom vom Transportkanal abgezweigt und in den MeRbehilter eingeleitet wer-
den.

Um Kunststoffgranulat mit Gaseinschliissen gegebenenfalls automatisiert erneut
dem Extruder zur Aufbereitung zufiihren zu kénnen, minden der BehilterausldB
und der Transportkanal fur das Kunststoffgranulat vorzugsweise wiber eine Weiche
in eine gemeinsame Aufgabevorrichtung des Extruders, wobei die Weiche zwischen
Mefbehalterauslall und Transportkanal einerseits sowie Aufgabevorrichtung ander-
seits vorgesehen ist. Fir die Weiterverarbeitung ungeeignetes Kunststoffgranulat

kann uber diese Weiche auch ausgeschieden werden.

Anstelle der Anordnung des MeRbehalters neben dem Transportkanal fiir das
Kunststoffgranulat, kann der MeBbehalter auch im Transportkanal vorgesehen sein,
wobei in diesem Fall ein Teil des durch den Transportkanal geleiteten Kunststoff-
granulates bei nach oben offenem MeRbehélter in den MeRbehélter eingeleitet wird.
Wird der MeRbehélter beispielsweise mit einer vom MeRbehélter entkoppelten Ab-
streifeinrichtung verschlossen, kann die Messung ungehindert vom vorbeistrémen-

den Kunststdffgra_nulat vorgenommen werden.

Grundsétzlich émpﬁehlt es sich, wenn der AuBenmantel des MeRbehalters nach un-
ten hinten stromlinienférmig ausgebildet ist, um ein Aufruhen von Granulaten am
MeRbehalter auerhalb des MeRvolumens zu vermeiden. Ebenso deckt dieser Man-
tel diverse Steuereinrichtungen und MeReinrichtungen ab und schiitzt diese vor

Verunreinigungen durch das Kunststoffgranulat.

Um ein Verstopfen des MeRbehélters zu vermeiden und um méglichst gute MeRer-
gebnisse erzielen zu kénnen, kann dem MeRbehélter sowohl auRen als auch innen
eine Ausblaseinrichtung zugehéren, mit der der MeBbehalter vor bzw. nach jedem
MeRvorgang abgeblasen und gereinigt werden kann.
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Ein Verfahren zum Betreiben einer erfindungsgeméRen Vorrichtung zeichnet sich
dadurch aus, daB zumindest ein Teil des vom Extruder produzierten Kunststoffgra-
nulates in den MeRbehalter eingeleitet, das jeweilige Schiittgewicht bestimmt und
anschlieBend die Beschickungseinrichtung fiir den Extruder, die Drehzah! der Ex-
truderschnecke, die Heizvorrichtung des Exruders und gegebenenfalls eine dem
Entgasungsabschnitt zugeordnete Vakuumpumpe in Abhangigkeit des gemessenen
Schuttgewichtes zwecks Einstellung der benétigten Entgasungsleistung angesteuert
werden. Durch diese periodische Schittgewichtsmessung wird ein Kontrollsystem
fur die Verarbeitung von Kunststoffgranulat geschaffen, das insbesondere bei der
Wiederaufbereitung von Kunststoffabfallen die Méglichkeit bietet mit einfachen Mit-
teln ein gasblasenfreies Granulat zu produzieren bzw. die Qualitit des produzierten
Granulates zu Uberwachen. Weicht der gemessen Wert von einem vorgegebenen
Schittgewicht ab, kann die Beftillung des Extruders reduziert werden, so daR in der
Vakuumzone des Extruders weniger Material transportiert wird und somit die Entga-
sungsleistung erhéht wird bzw. die Saugleistung der Vakuumpumpe erhéht werden.
Dabei erfolgt naturgeméaR stets eine Uberwachung der Schmelzentemperatur und
gegebenenfalls eine Ansteuerung einer Heiz- bzw. Kuhleinrichtung des Extruders,
womit unter anderem ein Uberhitzen des Kunststoffes vermieden bzw das Kunst-
stoffgranulat auf eine gewiinschte Verarbeltungstemperatur gebracht werden kann.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines Adsfuhrungsbeispieles séhema-

tisch dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 einen Extruder zur Aufbereitung von thermoplastischem Kunststoffgut und

Fig. 2 eine Vorrichtung zur periodischen Schittgewichtsmessung des vom Extruder
produzierten Kunststoffgranulates im Querschnitt.

Eine Vorrichtung zum Extrudieren von thermoplastischem Kunststoffgranulat umfaft
eine in einem Gehause 1 gelagerte Extruderschnecke 2 die einen zulaufseitigen
Plastifizierungsabschnitt P und einen einem Austragsabschnitt A vorgelagerten
Entgasungsabschnitt E umfalt. Des weitern gehort dem Extruder 1 ein Drehantrieb
3, eine Heiz- bzw. Kihleinrichtung 4, eine an den Entgasungsabschnitt E
angeschlossene Vakuumpumpe 5 sowie eine Steuereinrichtung 6 zu.
Gegebenenfalls  vorzusehende  Schmelzenfilter sind  im vorliegenden
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hende Schmelzenfilter sind im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel nicht dargestelit.
Das vom Extruder 1 produzierte Kunststoffgranulat, beispielsweise Kunststoffabfall
od. dgl. wird tiber eine SchiittgewichtsmeRstation 8 geleitet, die einen MeRbehalter
9 fur das vom Extruder 1 produzierte Kunststoffgranulat umfaRt,

Dem MeRbehéiter 6 gehért eine Waage 10 zur Bestimmung des Schittgewichtes
des vom Extruder 1 produzierten Kunststoffgranulates zu. Die Waage 10 wird im
dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel von an die Steuereinrichtung 6 angeschlossenen
Kraftaufnehmern gebildet. Um eine gleichbleibende Qualitit des vom Extruder pro-
duzierten Kunststoffgranulates zu gewahrleisten, steuert die Steuereinrichtung 6
den Extruder 1 in Abhéngigkeit des jeweils ermittelten Schittgewichtes zwecks Ein-
stellung der erforderlichen Entgasungsleistung an. Der MeRbehalter 9 ist nach un-
ten offen ausgebildet und mindet gemeinsam mit einem Transportkanal 11 fiir das
Kunststoffgranulat einen Trichter 13 in eine Aufgabevorrichtung 12 fiir den Extruder
1. Zwischen dem MeRbehélterausla® und Transportkanal 11 einerseits sowie Auf-
gabevorrichtung 12 anderseits ist eine Weiche 14 zum Ausscheiden von Kunststoff-
granulat mit Gaseinschiissen vorgesehen. '

* Der MeRbehdilter 9 ist neben dem Tfansportkanal 11 far da's Kunst'stoffg‘ranulat an-
geordnet, wobei der Transportkanal 11 eine Biegung 15 aufweist, der eine von der
Steuereinrichtung 6 ansteuerbare Weiche 14 iugehért, die im gec‘)ffnétem Zusténd
einen Teilstrom des im Transportkanal 11 gefiihrten Kunststoffgranulates dem
MeRbehalter 9 zufuhrt. Der MeBbehélter 9 ist bodenseitig mit einem von der Steu-
ereinrichtung 6 betatigbaren VerschiuR 16 ausgestattet und der Behiltereinfillsff-
nung gehort eine Abstreifeinrichtung 17 zu, die bei Ansteuerung durch die Steuer-
einrichtung 9 den oberen MeRbehélterrand liberragendes Kunststoffgranulat ent-
fernt. Zur Uberwachung der Fiillstandshéhe im MeBbehilter 9 ist ein Fullstandsen-
sor 18 und zur Reinigung des MeRbehalters 9 ist eine Ausblaseinrichtung 19 mit di-
versen Ausblasdiisen 20 vorgesehen. Der MeRbehaltermantel 21 ist samt Aufhén-
gung nach unten hin strémungslinienfSrmig ausgebildet um ein Aufliegen von
Kunststoffgranulat zu vermeiden, welches das MeRergebnis verfilschen wiirde.
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Das aufzubereitende Kunststoffgranulat wird iber die Aufgabevorrichtung 12, wel-
che insbesondere als Materialpuffer dient, in den Extruder 1 aufgegeben. Von dem
vom Extruder produzierten Kunststoffgranulat wird ein Teil in periodischen Abstan-
den tber die Weiche 15 abgezweigt und in den nach unten mit dem Verschiu 16
verschlossenen MeRbehélter 9 eingeleitet. Detektiert der Fillstandsensor 18 den
Maximalfiilistand des Behalters wird die Weiche 15 geschlossen und tber den obe-
ren Behalterrand ragendes Kunststoffgranulat mit der Abstreifeinrichtung 17 ent-
fernt. Anstatt des Abstreifers konnte allerdings eine Abblaseinrichtung od. dgl. vor-
gesehen sein. Nach erfolgter Messung wird der VerschluR 16 von der Steuereinrich-
tung geoffnet, der MeRbehélter 9 innen sowie auBen mit der Ausblaseinrichtung 19
abgeblasen und die Waage 10 gegebenenfalls neu geeicht. AnschlieRend ist diese

Vorrichtung fiir eine erneute Vorrichtung bereit.

Ist das gemessene Kunststoffgranulat fiir eine Weiterverarbeitung ungeeignet, da es
Gaseinschliisse oder Verunreinigungen aufweist, wird es dem Extruder tber die
Weiche 14 gegebenenfalls erneut zugefiihrt oder aus der Verarbeitung ausgeschie-
den. AnschlieRend werden die Beschickungseinrichtung 12 fiir den Extruder, die
Drehzahl der Extruderschnecke tiber den Drehantrieb 3, die Heiz- bzw. Kiihlvorrich-
tung 4 des Extruders 1 und die Vakuumpumpe 5 in'Abhéng'igkeit des gemésseneri
Schittgewichtes zwecks Einstellung der benétigten Entgasungsleistung von der

Steuereinrichtung 6 angesteuert. Zur Uberwachung der Schmelztemperatur ist we-

At

nigstens ein Temperatursensor 22 vorgesehen.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Extrudieren von thermoplastischem Kunststoffgut, mit einer
in einem Gehause gelagerten Extruderschnecke, die einen zulaufseitigen Plastifizie-
rungsabschnitt und einen einem Austragsabschnitt vorgelagerten Entgasungsab-
schnitt umfal’t, mit einem MeRbehalter fir das Kunststoffgut und mit einer Steuer-
einrichtung, dadurch gekennzeichnet, da® dem dem Extruder nachgeordneten
MeBbehéIterg (@Zeine Waage (10) zur Bestimmung des Schiittgewichtes des vom
Extruder (1) produzierten Kunststoffgranulates zugehért und daB die Steuereinrich-
tung (6) den Extruder (1) in Abhangigkeit des jeweils ermittelten Schiittgewichtes
zwecks Einstellung der zur Erzielung einer gewiinschten Entgasungsleistung erfor-

derlichen Parameter ansteuert.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der nach unten
offene MeRbehdlter (9) bodenseitig mit einem von der Steuereinrichtung (6) betétig-
baren Verschlu (16) ausgestattet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzéichnet, daB der MeR-
behaltereinfilléffnung eine Abstreifeinrichtung (17) zugehért, die bei Ansteuerung
durch die Steuereinrichtung (9) den oberen Behalterrand tiberragendes Kunststoff-

granulat entfernt.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR
der Auenmantel des Mef3behilters (9) nach unten hin stromlinienférmig ausgebil-
det ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf
der MeBbehélter (9) neben einem Transportkanal (11) fir das Kunststoffgranulat
angeordnet ist, wobei im Transportkanal (11) eine von der Steuereinrichtung (6) an-
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steuerbare Weiche vorgesehen ist, deren Abzweigung in den MeRbehalter (9) mun-
det.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da
der MeRbehélterausla® und der Transportkanal (11) fiir das Kunststoffgranulat tiber
eine Weiche (14) in eine Aufgabevorrichtung (12) fiir den Extruder mtinden, wobei
die Weiche (14) zum Abzweigen von unzureichend entgastem Kunststoffgranulat

vorgesehen.ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf
dem MeBbehélter (9) eine Ausblaseinrichtung (19) zugehért.

8. Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil des vom Extruder produzierten
Kunststoffgranulates in den MeRbehélter eingeleitet, das jeweilige Schiittgewicht
bestimmt und anschlieBend die Beschickungseinrichtung des Extruder, die Drehzahl
der Extruderschnecke, die Heiz- bzw. Kuhlvorrichtung des Extruders und gegebe-
nenfalls eine dem Entgasungsabschnitt zugeordnete Vakuumpumpe in Abhéngig-

- keit des gemessenen Schuttgewichtes zwecks Einstellung der -benétigten Entga-

sungsleistung angesteuert werden.

Linz, am 2. Oktober 2006 Ing. Helmuth Schulz

durchm
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(34 479) hel

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Extrudieren von thermoplastischem Kunststoffgut, mit einer
in einem Gehéause gelagerten Extruderschnecke, die einen zulaufseitigen Plastifizie-
rungsabschnitt und einen einem Austragsabschnitt vorgelagerten Entgasungsab-
schnitt umfallt, mit einem MeRBbehaiter fiir das Kunststoffgut und mit einer Steuer-
einrichtung, dadurch gekennzeichnet, dal dem dem Extruder nachgeordneten
MefRbehalter (9) in an sich bekannter Weise eine Waage (10) zur Bestimmung des
Schittgewichtes des vom Extruder (1) produzierten Kunststoffgranulates zugehért
und daB die Steuereinrichtung (6) den Extruder (1) in Abhangigkeit des jeweils er-
mittelten Schittgewichtes zwecks Einstellung der zur Erzielung einer gewiinschten

Entgasungsleistung erforderlichen Parameter ansteuert.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da der nach unten
offene MeRBbehalter (9) bodenseitig mit einem von der Steuereinrichtung (6) betétig-

baren Verschlul} (16) ausgestattet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR der MeR-
behaltereinflliéffnung eine Abstreifeinrichtung (17) zugehért, die bei Ansteuerung
durch die Steuereinrichtung (6) den oberen Behélterrand tberragendes Kunststoff-

granulat entfernt.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR
der AuBenmantel des MeRbehalters (9) nach unten hin stromlinienférmig ausgebil-

det ist.
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5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR
der MefRbehalter (9) neben einem Transportkanal (11) fur das Kunststoffgranulat
angeordnet ist, wobei im Transportkanal (11) eine von der Steuereinrichtung (6) an-
steuerbare Weiche vorgesehen ist, deren Abzweigung in den MeRbehilter (9) min-

det.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR
der Mefbehalterauslal® und der Transportkanal (11) fir das Kunststoffgranulat tiber
eine Weiche (14) in eine Aufgabevorrichtung (12) fiir den Extruder miinden, wobei
die Weiche (14) zum Abzweigen von unzureichend entgastem Kunststoffgranulat

vorgesehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da
dem Mefbehélter (9) eine Ausblaseinrichtung (19) zugehért.

8. Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daR zumindest ein Teil des vom Extruder produzierten
Kunststoffgranulates in den MeRbehalter eingeleitet, das jeweilige Schuttgewicht
bestimmt und anschlieRend die Beschickungseinrichtung des Extruder, die Drehzahl
der Extruderschnecke, die Heiz- bzw. Kuhlvorrichtung des Extruders und gegebe-
nenfalls eine dem Entgasungsabschnitt zugeordnete Vakuumpumpe in Abhangig-
keit des gemessenen Schiittgewichtes zwecks Einstellung der benétigten Entga-

sungsleistung angesteuert werden.

Linz, am 16. April 2007 Ing. Helmuth Schulz
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