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Zusammenfassung

Plastifiziereinheit (1) mit einem Plastifizierzylinder (2) und einer im Plastifizierzylinder (2)
drehbar gelagerten Plastifizierschnecke (3), wobei durch einen Messsensar (4) die Distanz

(D) zwischen Plastifizierzylinder (2) und Plastifizierschnecke (3) messbar ist.

(Fig. 3)
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Die Erfindung betrifft eine Plastifiziereinheit mit einem Plastifizierzylinder und einer im
Plastifizierzylinder drehbar gelagerten Plastifizierschnecke.

Plastifizierschnecken werden in SpritzgieBmaschinen flir das Transportieren und
Aufschmelzen von Kunststoffen verwendet. Die Geometrie dieser Plastifizierschnecke ist
dabei ein wesentlicher Faktor flir die Schmelzequalitat und damit Bauteilqualitat und auch
der Plastifizierleistung. Mit zunehmender Einsatzzeit von derartigen Schnecken tritt an
unterschiedlichen Stellen durch Abrasion und Korrosion Verschleid auf und die
Leistungsfahigkeit nimmt ab. Das heift, sowohl das Forderverhalten als auch die
Schmelzequalitdt vermindert sich. Wird ein bestimmter Wert der Leistungsfahigkeit
unterschritten, abhangig von den Prozessanforderungen, muss die Schnecke getauscht

werden.

Der Leistungsabfall wird in der Praxis nicht linear sein, da dieser Abfall auch sehr wesentlich
von der Art des Verschleilschutzes abhédngt. In der ersten Phase, wenn der
Verschleilschutz noch intakt ist, wird der Leistungsabfall gering sein. Ist der
Verschleilschutz abgebaut, wird der Leistungsabfall grofer werden und ein Tausch der

Schnecke notwendig.

In der Praxis ist es schwierig den richtigen Zeitpunkt flir einen Schneckentausch zu ermitteln
da die Leistungsféhigkeit der Schnecke nur dann abgeschatzt werden kann, wenn die
Schnecke ausgebaut und genau vermessen wird. Gerade bei groflen Maschinen ist das ein

sehr zeitraubender Prozess und mit hohen Kosten verbunden.

Aus dem Stand der Technik sind bereits einige Methoden zur Verschleitermittiung bekannt,
wobei die WO 2008/071552 A1 ein Verfahren 2zur Zustandsdiagnose von
Spritzgieffmaschinenteilen Uber Frequenzbereiche betrifft.

Weiters zeigt die DE 10 2007 021 037 B4 ein Verfahren zur Verschleifwertermittiung bei
Schnecken und Zylindern eines Doppelschneckenextruders. Dabei wird eine Auswahl
relevanter Parameter durchgeflihrt, wobei ein solcher Parameter die Einschaltdauer oder das
Tastverhditnis der Heiz- und Kihlleistung sein kann. Danach wird ein Messwert erfasst, aus
den Messwerten eine Funktion abgeteitet und durch permanentes Wiederholen der

Verfahrensschritte ein Vergleichen ermdglicht.
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In dhnlicher Weise wird in der DE 103 54 273 B84 ein Verfahren zur VerschleiRermittiung bei
Extrusionsmaschinen angegeben, wobei der Massedurchsatz als Parameter fur den
Verschleil} gilt.

Auch in der EP 0 977 658 B1 geht es um ein Verfahren zur Uberwachung des Abniitzgrades
einer Schnecke. Dabei wird vom Druck des von der Dichtschnecke geférderten Materials auf

die Abniitzung geschlossen.

Die WO 2008/074172 zeigt zwar keine Methode zur VerschleiRermittiung, jedoch sind im
Plastifizierzylinder ein Dusendrucksensor und auch andere Messelemente bzw.

Kraftsensoren gezeigt.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher darin, eine gegeniber dem Stand der
Technik verbesserte Plastifiziereinheit zu schaffen. Insbesondere soll es ermdglicht werden,
méglichst einfach und exakt auf den Schneckenverschlei® — sogar wahrend des Betriebs —

rickschlieRen zu kénnen.

Dies wird fUr eine Plastifziereinheit mit den Merkmalen des Oberbegriffes von Anspruch 1
dadurch gelost, dass durch einen Messsensor die Distanz zwischen Plastifizierzylinder und
Plastifizierschnecke messbar ist. Durch diese reine Distanz- bzw. Abstandsmessung kann je
nach Positionierung des zumindest einen Messsensors auf den Verschlei® der Schnecke

rickgeschlossen werden.

Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung kann vorgesehen
sein, dass der Messsensor an zumindest einer Messstelle die Distanz zwischen der
innenwandung des Plastifizierzylinders und eines Schneckensteges der Plastifizierschnecke,
vorzugsweise quer zu Langsrichtung der Plastifizierschnecke, misst. Natlrlich kdnnen auch
mehrere Messstellen vorgesehen sein. Auch muss die Messung nicht zwingend quer zur
Langsrichtung der Plastifizierschnecke erfolgen, jedoch ist es aus messtechnischen Griinden
sicher vorteilhaft, wenn die Messung der Distanz bzw. des Spaitmafies zwischen Schnecke

und Zylinder in radialer Richtung gemessen wird.

Der Messsensor kann beispielsweise als kapazitiver Sensor, als Ultraschallsensor oder als
elektromagnetischer Sensor ausgebildet sein. Mit all diesen Messsensoren wird eine

Messung der Distanz zwischen Schnecke und Zylinder wahrend der im Betrieb befindlichen
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Plastifiziereinheit bzw. ohne mechanisches auseinander bauen der Plastifiziereinheit

ermdglicht,

Grundsatzlich sind 2zwei unterschiedliche Positionen filir den Anbringungsort des
Messsensors moglich. Einerseits kann der Messsensor im Plastifizierzylinder und
andererseits in der Plastifizierschnecke, vorzugsweise jeweils in einer Hohibohrung,
angeordnet sein. Wenn mehrere Messsensoren vorgesehen sind, kénnen diese natiirlich

jeweils an unterschiedlichen Stellen der Schnecke und/oder des Zylinders angeordnet sein.

Um ein mdglichst optimales und unverfalschtes Messergebnis zu erhalten, kann bevorzugt
vorgesehen sein, dass der Messsensor weniger als 10 mm, vorzugsweise weniger als 5 mm,
entfernt von der Innenwandung des Plastifizierzylinders im Plastifizierzylinder oder von der

Schneckenoberflache in der Plastifizierschnecke angeordnet ist.

Weiters kann bevorzugt vorgesehen sein, dass der Messsensor mit einer Steuer- und/cder
Regeleinheit verbunden ist, wobei bei Messen eines bestimmten, hinterlegten Grenzwerts
ein entsprechendes Warnsignal vom Messsensor bzw. von der Steuer- und/oder
Regeleinheit ausgebbar ist. Dieser hinterlegte Grenzwert kann flr jeden Schneckentyp
einmal vom Hersteller der Schnecke nach diversen Versuchen festgelegt werden. Dies kann
beispielsweise dadurch erfolgen, dass eine neue Schnecke eingebaut wird und dessen
Abstand bzw. das MaR der elektrischen Kapazitdt zwischen Schneckensteg und
Platifizierzylinder gemessen wird und anschlielend eine bereits verschleillte bzw. gerade
nicht mehr brauchbare Schnecke eingebaut wird und die Testergebnisse verglichen werden.
Aus diesen Unterschieden in den Testergebnissen ergibt sich ein Grenzwert, der dann
entsprechend bei neu eingebauten Schnecken in der Steuerung bzw. im Messsensor
hinterlegt ist, wodurch ohne Ausbauen der Schnecke immer ein Rickschluss auf den

Verschleill der Schnecke maglich ist.

Eine bevorzugte AusfOhrungsform der vorliegenden Erindung kann vorsehen, dass der
Schneckensteg gegeniber dem Plastifizierzylinder bewegbar ist, wobei durch den im
Plastifizierzylinder angeordneten kapazitiven Sensor die sich beim Vorbeibewegen des
Schneckenstegs am Messsensor verdandernde elektrische Kapazitat messbar ist und in
Abhangigkeit der gemessenen Kapazitatsdnderung die (sich mit der Zeit und Abnitzung
verandernde) Distanz zwischen Plastifizierschnecke und Plastifizierzylinder bestimmbar ist.
Mit anderen Worten ist es moglich, dass der im Plastifzierzylinder angeordnete kapazitive

Sensor, die sich beim Vorbeibewegen des Schneckensteges am Messsensor verdndernde
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elektrische Kapazitit misst und auf die Distanz 2zwischen Plastifizierschnecke und
Plastifizierzylinder rlckschlief3t. Im speziellen erfolgt diese Messung dadurch, dass beim
Vorbeifahren des Steges am im Zylinder angebrachten Sensor ein Frequenzhéhepunkt
{Peak) gegeben ist, der durch den Sensor herausgefiltert wird. Verédndert sich diese
Amplitudenhdhe mit der Zeit, kann auf die Distanzdnderung und somit auf den Verschleil
rlickgeschiossen werden, da sich das Frequenzverhalten dndert, wenn sich das Spaltmaf}
vergrofiert. Um ein besonders aussagekraftiges Messergebnis zu erhaiten, solite der Sensor
an einer Messstelle mit dem héchsten Verschleild (beispielsweise in einem Schneckensteg
im vorderen Bereich der Schnecke) angeordnet werden. Vor allem wenn die Schnecke nicht
nur als Extruderschnecke, sondern auch als Einspritzschnecke, benutzt wird, ist es wichtig,
dass immer dieselbe Stelle des Schneckensteges gemessen wird. Dazu kann bevorzugt
vorgesehen sein, dass dem Messsensor oder einer nachgeordneten Auswerteeinheit
(Steuer- und/oder Regeleinheit) die Position der Schnecke im Plastifizierzylinder zufiihrbar
ist. Es wird somit die Distanzmessung immer nur bei einer bestimmten Langsposition des
Schnecke durchgefiihrt, wodurch immer derselbe Bereich des Schneckensteges als
Referenzstelle — und nicht voneinander beabstandete, unterschiedliche Stellen des Steges —
flr die Verschleifmessung herangezogen wird. Es soll aber nicht ausgeschlossen werden,
dass auch mehrere Referenzstellen entweder unabhdngig voneinander gemessen werden
oder dass aus mehreren Referenzstellen ein Mittelwert fur den gesamten

Schneckenverschieild errechnet wird.

in gleicher Art und Weise gilt dies dann, wenn der Schneckensteg gegeniber dem
Plastifizierzylinder bewegbar ist, wobei durch den in der Plastifizierschnecke angeordneten
kapazitiven Sensor eine Anderung in der gemessenen elektrischen Kapazitit messbar ist
und in Abhingigkeit der gemessenen Kapazititsanderung die Distanz zwischen
Schneckencoberflaiche und Innenwandung des Plastifizierzylinders bestimmbar ist. Somit
lasst sich auch bei dieser Ausflihrung von der sich durch Verschleid langsam andernden
Kapazitat auf die Distanzanderung ruckschliefen. Um eine indirekte Verschleilmessung zu
ermoglichen kann vorgesehen sein, dass der Schneckensteg eine verschleifhemmende
Beschichtung oder Stegpanzerung aufweist und der Messsensor in der Plastifizierschnecke
angeordnet ist, wobei in Abhangigkeit der vom Messsensor gemessenen Dicke der
Beschichtung die Distanz zwischen Plastifizierschnecke und Plastifizierzytinder errechenbar
ist. Somit wird von der Dicke der Beschichtung auf den Abstand bzw. die Distanz zwischen
Schnecke und Zylinder rickgeschlossen. Der Messsensor wird dabei derart in die
Oberflache eingearbeitet, dass er moglichst weit aulten in der Schnecke eingebaut ist und

nur einen Abstand zwischen 2 und § mm zum Hohlraum (Spalt) zwischen Schnecke und
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Zylinder aufweist. Zwischen Schnecke und Zylinder liegt immer etwas Spiel vor, wodurch die
Schnecke im Zylinder immer leicht pendelt. Je neuer und unverbrauchter die Schnecke ist,
desto kleiner ist dieser Pendler. Je gréfier nun der Verschleill wird, desto naher gelangt der
im Schneckensteg angeordnete Sensor beim Pendeln an die Zylinderwandung, wodurch
dieser geringer werdende Abstand (Distanz) auf den Verschiei riickschlielen (4sst. Das
heifdt, je gréfer der Verschleild ist, desto grofier ist der Pendier und desto naher gelangt der

Sensor an die Zylinderwand.

Vor allem wenn der Messsensor in der Schnecke angebracht ist, ist es ein Problem, wie die
Messdaten aus der sich drehenden Schnecke, beispielsweise zu einer Steuer- und
Regeleinheit, hinausgebracht werden kdnnen. Dies erfolgt gemal einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung dadurch, dass detektierte Messparameter vom
in der Plastifizierschnecke angeordneten Messsensor entweder Uber eine Signalleitung mit
Kontaktstelle, vorzugsweise Schleifring, am Ende der Plastifizierschnecke oder Uber eine

Telemetrievorrichtung an die Steuer- und/oder Regeleinheit Ubertragbar sind.

Besonders bevorzugt kann dazu vorgesehen sein, dass die Signalleitung vom Messsensor
zu einer Koppelungsstele an der  Plastifizierschnecke oder an  einer
Schneckenaufnahmewelle fuhrt, wobei an die Koppelungsstelle eine Auswerteeinheit
anschlielbar, vorzugsweise ansteckbar, ist und an diese Auswerteeinheit die
Messparameter Gbertragbar sind. Diese Datenlbermittiung sollte bei stillstehender Schnecke
Gber die Koppelungsstelle erfolgen. Somit muss keine komplizierte Ubertragungsmechanik
vom drehenden auf ein sich nicht drehendes Teil erfolgen. Vielmehr konnen zyklisch
wahrend Betriebspausen der diskontinuierlich arbeitenden Schnecke vorher wadhrend des
Betriebs gesammelte bzw. gespeicherte Messparameter ausgelesen bzw. weitergeleitet
werden. Wenn eine Auswerteeinheit vorgesehen ist, missen die Messparameter nicht an
egine Steuer- und/oder Regeleinheit weitergegeben werden. Vielmehr kann durch die
Auswerteeinheit selbst sofort ein Signal oder eine Anzeige erfolgen, ob der Verschleify den
vorher festlegbaren Grenzwert bereits erreicht hat. Es ist auch mdglich, dass die
Auswerteeinheit (oder auch die Steuer- und/oder Regeleinheit) anzeigt, zu wie viel Prozent
die Schnecke bereits verschieifdt ist. Es kann auch auf Basis der regelmaBig gemessenen
Distanzwerte eine Abnitzungskurve angezeigt werden, aus der abgeleitet bzw. berechnet
werden kann, wie viele Spritzzyklen bis zum Schneckentausch wahrscheinlich noch gefahren

werden konnen.
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In diesem Zusammenhang sei auch darauf hingewiesen, dass sich der Messsensor nicht
standig in der Plastifiziereinheit befinden muss. Vor allem wenn im Plastifizierzylinder eine
entsprechende Ausnehmung fur die Aufnahme eines Messsensors ausgebildet ist, kann
auch vorgesehen sein, dass der Messsensor nur wéhrend einer Betriebspause in die
Ausnehmung eingebracht (z. B. eingesteckt oder eingeschraubt) wird und die
Distanzmessung durchfilhrt. Um alterdings eine stindige Uberwachung des Verschleifies zu
gewahrleisten, ist bevorzugt vorgesehen, dass der Messsensor auch in Betrieb der

Plastifizierschnecke im Plastifizierzylinder angeordnet ist.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dargestellten

Ausfuhrungsbeispiele im Folgenden naher erlautert. Darin zeigen

Fig. 1 eine Plastifiziereinheit im Querschnitt,

Fig. 2 eine Plastifiziereinheit im Querschnitt mit zwei Messsensoren,

Fig. 3 ein Messsensor im Schneckensteg mit zwei Detailausschnitten und

Fig. 4 einen Messsensor in der Hohlbohrung der Schnecke mit Detailausschnitt.

Fig. 1 zeigt eine Plastifiziereinheit 1 mit einer im Plastifizierzylinder 2 drehbar bzw. bewegbar
gelagerten Plastifizierschnecke 3. Die dargestellte Plastifizierschnecke 3 ist eingangig und
weist somit einen durchgehenden Schneckensteg 6 auf. Im vorderen Bereich der Schnecke
3 ist im Plastifizierzylinder 2 ein Messsensor 4 angebracht, der die Distanz D zwischen
innenwandung 5 des Plastifizierzylinders und dem Schneckensteg 6 bzw. der
Schneckenoberfliche 8 misst. Zudem ist in der Plastifizierschnecke 3 ein weiterer
Messsensor 4 angebracht, der Uber eine hier nicht dargestellte Signalleitung 11 in def
Hohlbohrung 7 mit Kontaktstellen 12 am Ende der Plastifizierschnecke 3 verbunden ist. Von
dieser Kontaktstelle 12 (Schleifkontakte) ist schematisch eine weiterfiihrende Signalleitung
11 dargestelit, die Messparameter P zur Steuer- und Regeleinheit 9 weiterleitet. Auch vom
weiter vorne dargestellten Messsensor 4 werden Gber eine Signalleitung 11 Messparameter
P zur Steuer- und/oder Regeleinheit 9 geleitet. Vor allem, wenn der Messsensor 4 in der
Plastifizierschnecke 3 angeordnet ist, kann es flr die Signallbertragung von Vorteil sein,
wenn beispielsweise im hinteren Bereich der Plastifizierschnecke 3 ein Funksender einer
Telemetrievorrichtung 13 angeordnet ist, der die Messparameter P an einen Empfanger in
der Steuer- und/oder Regeleinheit 9 funkt bzw. lbertragt.



Da die Plastifizierschnecke 3 - wenn sie in einer Spritzgie@maschine und nicht in einem
Extruder eingesetzt ist - in diskontinuierlichem bzw. unterbrochenen Betrieb lauft, kann auch
eine gunstigere AusfGhrungsvariante vorsehen, dass eine Auswerteeinheit 50 an die
Plastifizierschnecke 3 bzw. an eine Schneckenaufnahmewelle 3b ansteckbar ist, sodass von
dieser die Messparameter P ausgelesen werden (siehe Detail C). Beispielsweise kann ein
(automatisches oder manuell bedienbares) Lesegerdt Uber eine Steckverbindung 49 oder
Ahnlichem mit der Koppelungsstelle 48 der Signalleitung 11 in der Plastifizierschnecke 3
(bzw. in der Schneckenaufnahmewelle 3b) verbindbar sein, wodurch zyklisch (zB nach 1.000
Einspritzvorgdngen oder nach 24 Stunden) die aktuellen Messparameter P vom Messsensor
4 an die Auswerteeinheit 50 bzw. von dieser weiter an die Steuer- und/oder Regeleinheit 9
Ubertragbar sind. Die Verbindung der Signalleitung 11 zwischen Schnecke 3 und
Schneckenaufnahmewelle 3b kann tber eine nicht dargestelite Steckverbindung oder Uber

Kontakistifte erfolgen.

Weiters ist in der Fig. 1 ersichtlich, dass der Plastifizierzylinder 2 von einer
Temperiervorrichtung 15 umgeben ist. Im vorderen Bereich der Schnecke 3 weist der
Plastifizierzylinder 2 eine Einspritzdise 16 auf. Zudem sind in diesem Bereich die fir eine
Rickstromsperre notwendigen Teile Schneckenspitze 25, Sperrring 14 und Druckring 19
gezeigt. Im hinteren Bereich des Plastifizierzylinders 2 ist die EinfUlloffnung 17 far

einzufillendes Granulat dargestelit.

Fig. 2 zeigt im Detail den vorderen Bereich der Plastifiziereinheit 1, wobei die Schnecke 3
entlang der Langsrichtung L {zum Einspritzen) bzw. um die Achse L {zum Plastifizieren)
bewegbar ist. Gemal dieser Darstellung ist im Plastifizierzylinder 2 ein kapazitiver Sensor 4a
in geringem Abstand (zwischen 1 und 10 mm) zur Innenwandung 5 angeordnet. Vom Sensor
4a fihrt eine Signalleitung 11 weg. Vom Messsensor 4a lasst sich Uber die
Kapazitdtsdnderung beim Vorbeibewegen des Steges 6 auf die Distanz D zwischen

Schnecke 3 und Zylinder 2 riickschliefien.

Fig. 3 zeigt eine weitere Variante eines Messsensors 4, wobei dieser Messsensor 4 im
Bereich eines Schneckensteges 6 angeordnet ist und von einer Beschichtung 10
{beispielsweise aus Keramik, Wolframkarbid, Chromkarbid oder aus Stelliten auf Cobalt-
Chrom-Basis) bedeckt bzw. geschitzt ist. Die Beschichtung 10 kann aber auch ais
Stegpanzerung ausgebildet sein, wobei diese zum Beispiel durch Aufschweiflen bzw.
Aufbringen von Cobalt-Basis-Legierungen oder Eisen-Basis-Legierungen auf die Schnecke 3

gebildet wird. Wie aus Detail A ersichtiich ist, ist bei einer noch wenig verbrauchten



Schnecke 3 die Dicke C der Beschichtung 10 noch wesentlich gréRBer und somit der Abstand
bzw. die Distanz D zwischen Schneckensteg 6 und Innenwandung 5 des Plastifizierzylinders
2 klein. Wenn nun, wie in Detail B ersichtlich, die Schnecke 3 weiter verschieifdt, nimmt auch
die Dicke C der Beschichtung 10 ab, sodass der Abstand D grofler wird. Wie bereits
dargelegt, ist die Schnecke 3 im Plastifizierzylinder 2 nicht komplett eingespannt, sondern
weist ein leichtes Spaltmall D auf. Je groRer der Verschleil ist, desto mehr vergrofdert sich
dieses SpaltmaR® D, wodurch die Schnecke 3 im Plastifizierzylinder 2 immer stireker
Jpendelt*. Wie aus Detail B ersichtlich ist, konnte dadurch der Messsensor 4 wesentlich
naher zur Innenwandung 5 des Plastifizierzylinders 2 gelangen, wodurch eine andere
elektrische Kapazitat vom Messsensor 4 gemessen wird, da der Messsensor 4 viel ndher an
den Plastifizierzylinder 2 als im Detail A gelangen kann. Je nachdem weicher Grenzwert G
voreingestellt ist, wird somit ab einer bestimmten Kapazitat (mithin einer bestimmten Dicke
C) ein Warnsignal bzw. eine entsprechende WNachricht ausgegeben, dass die

Plastifizierschnecke 3 zu tauschen ist.

Wie in Fig. 4 ersichtlich, kann in &hnlicher Art und Weise Uber einen Messsensor 4, der in
einer Hohlbohrung 7 an einer sich mitdrehenden Fiihrungsstange 18 befestigt ist, die Distanz
D zwischen Schnecke 3 und Zylinder 2 gemessen werden. Diese Stange 18 kann selbst eine
Bohrung fiir ein Signalkabel 11 aufweisen und an ihrem Ende einen nicht dargesteliten
Telemetriesender (zum Beispiel mit Batterie) zur Datenlibertragung aufweisen. Es ist auch
moglich und ist vor altem bei diskontinuierlichem Betrieb der Schnecke 3 sinnvoll, wenn an
das Ende der Signalleitung 11 eine Auswerteeinheit 50 dber eine Koppelungsstelle 48 bei
Stilistand der Schnecke 3 ansteckbar ist, wodurch die Messparameter P auslesbar sind.

Innsbruck, am 15. Juli 2010
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1. Plastifiziereinheit (1) mit einem Plastifizierzylinder (2) und einer im Plastifizierzylinder
(2) drehbar gelagerten Plastifizierschnecke (3), dadurch gekennzeichnet, dass durch
einen Messsensor (4) die Distanz (D) zwischen Plastifizierzylinder (2) und

Plastifizierschnecke {3} messbar ist.

2. Plastifiziereinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Messsensor
(4) an zumindest einer Messstelle die Distanz zwischen der Innenwandung (5) des
Plastifizierzylinders (2) und eines Schneckensteges (6) der Plastifizierschnecke (3),
vorzugsweise quer zu Langsrichtung (L) der Plastifizierschnecke (3), misst.

3. Plastifiziereinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Messsensor (4) als kapazitiver Sensor (4a), als Ultraschallsensor oder als

elektromagnetischer Sensor ausgebildet ist.

4. Plastifiziereinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Messsensor (4) im Plastifizierzylinder (2) oder in der Plastifizierschnecke (3),

vorzugsweise in einer Hohlbohrung (7), angeardnet ist.

5. Plastifiziereinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Messsensor
(4) weniger als 10 mm, vorzugsweise weniger als 5 mm, entfernt von der
innenwandung (5) des Plastifizierzylinders (2) im Plastifizierzylinder (2) oder von der
Schneckenoberflache (8) in der Plastifizierschnecke (3) angeordnet ist.

6. Plastifiziereinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneckensteg (6) gegeniiber dem Plastifizierzylinder (2) bewegbar ist, wobei durch
den im Plastifizierzylinder (2) angeordneten kapazitiven Sensor (4a) die sich beim
Vorbeibewegen des Schneckenstegs (6) am Messsensor (4) verandernde elektrische
Kapazitat messbar ist und in Abhangigkeit der gemessenen Kapazitatsanderung die
Distanz (D) zwischen Ptastifizierschnecke (3} und Plastifizierzylinder (2) bestimmbar

ist.

7. Plastifiziereinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der

Schneckensteg (6) gegenuber dem Plastifizierzylinder (2} bewegbar ist, wobei durch

67872 22/eh
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den in der Plastifizierschnecke (3) angeordneten kapazitiven Sensor (4a) eine
Anderung in der gemessenen elektrischen Kapazitdt messbar ist und in Abhangigkeit
der gemessenen Kapazititsanderung die Distanz (D) zwischen Schneckenoberflache
(8) und Innenwandung (5) des Plastifizierzylinders (2) bestimmbar ist.

8. Plastifiziereinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneckensteg (6) eine verschleiischitzende Beschichtung (10) aufweist und der
Messsensor (4) in der Plastifizierschnecke (3) angeordnet ist, wobei in Abhangigkeit
der vom Messsensor (4) gemessenen Dicke (C) der Beschichtung (10) die Distanz
(D) zwischen Plastifizierschnecke (3) und Plastifizierzylinder (2) errechenbar ist.

9. Plastifiziereinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Signalleitung (11) vom Messsensor (4, 4a) zu einer Koppelungsstelle (48) an der
Plastifizierschnecke (3) oder an einer Schneckenaufnahmewelle (3b) flhrt, wobei an
die Koppelungsstelle (48) eine Auswerteeinheit (50) anschlieBbar, vorzugsweise
ansteckbar, ist und an diese Auswerteeinheit (50) die Messparameter (P) Ubertragbar

sind.

10. Plastifiziereinheit nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Messsensor (4) mit einer Steuer- und/oder Regeleinheit (9) verbunden ist, wobei
bei Messen eines bestimmten, hinterlegten Grenzwerts (G) ein entsprechendes
Warnsignal vom Messsensor (4) bzw. von der Steuer- und/oder Regeleinheit {9)

ausgebbar ist.

11. Plastifiziereinheit nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass detektierte
Messparameter (P) vom in der Plastifizierschnecke (3) angeordneten Messsensor (4)
entweder Uber eine Signalleitung (11} mit Kontakistelle (12), vorzugsweise
Schleifring, am Ende der Plastifizierschnecke (3) oder uber eine
Telemetrievorrichtung (13) an die Steuer- und/oder Regeleinheit (9} Ubertragbar sind.

12. Spritzgiefmaschine mit einer Plastifiziereinheit (1) nach einem der Anspriche 1 bis
1.

innsbruck, am 15, Juli 2010
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