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(54) KUNSTSTOFF-EXTRUDER

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum

Extrudieren von thermoplastischem Kunststoffgut,
mit einem Extrudergehduse (22), in dem eine durch
eine Antriebsvorrichtung (23) angetriebene Extruder-
schnecke (22) um ihre Achse drehbar gelagert ist
und das eine Einzugsoffnung (24) aufweist, an die
ein Kunststoffgut-Forderer (3) angeschlossen ist, der
mindestens eine Luft-Einlasséffnung (36) aufweist,
wobei das Extrudergehduse (22) stromaufwarts von
der  Einzugséffnung (24) mindestens eine
Dampf-Auslassoffnung (41) aufweist und von der
Einzugsoffnung (24) zur Dampf-Auslassoffnung (41)
ein Luft/Dampfpfad (28) definiert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Extrudieren von thermoplastischem Kunst-
stoffgut, die ein Extrudergehduse umfasst, in dem eine durch eine Antriebsvorrichtung angetrie-
bene Extruderschnecke um ihre Achse drehbar gelagert ist und das eine Einzugsoéffnung auf-
weist, an die ein Kunststoffgut-Férderer angeschlossen ist, der mindestens eine Luft-
Einlassoffnung aufweist.

[0002] Bevor thermoplastische Kunststoffabfalle dem eigentlichen Recycling zugefiihrt werden
kénnen, mussen diese rein vorliegen. Dazu werden sie beispielsweise in die einzelnen Fraktio-
nen Polyolefine - als Vertreter seien hier Polyethylen (PE) sowie Polypropylen (PP) genannt-,
Polyvinylchlorid (PVC) und Polystyrol (PS) getrennt und es werden anhaftende Fremdstoffe, wie
beispielsweise Metalle oder Farben meist mit physikalischen Verfahren entfernt. Die sortenreinen
Kunststoffabfélle werden Ublicherweise danach mit Wasser gereinigt und anschlieRend mit gan-
gigen Verfahren der Kunststoffverarbeitung aufbereitet. Zu diesen Verfahren gehort beispielswei-
se die Extrusion.

[0003] Problematisch bei der Verarbeitung von gesammelten Kunststoffabfillen sind dabei die
stark schwankenden Betriebsbedingungen bei der Beschickung derartiger Recyclinganlagen. Es
mussen unterschiedliche Gehalte an Restfeuchte, Verschmutzungen, Dichteschwankungen und
Aufgabeportionen beherrscht werden, um aus einem heterogenen Abfall ein homogenes Produkt
mit gleichbleibender Produktqualitat zu erzielen.

[0004] Durch die schwankenden Betriebshedingungen insbesondere bei der Verarbeitung von
feuchtem Kunststoffgut wird die Leistung eines Extruders negativ beeinflusst. Die Feuchte wirkt
sich negativ durch eine reduzierte und schwankende AusstoBleistung des Extruders, durch
ungleichmafige Aufschmelzleistung und damit reduzierte Produktqualitdt sowie durch einen
erhdhten Verschleild und insgesamt durch eine reduzierte Produktivitat der gesamten Vorrichtung
aus.

[0005] Aus dem Stand der Technik ist beispielsweise die Patentschrift US 6,126,100 bekannt,
die eine Vorrichtung zur kombinierten Zerkleinerung und Extrusion von thermoplastischem
Kunststoffmaterial vorstellt, die im Bereich eines Befiillbehélters fiir das aufzubereitende, feuchte
Material auch einen Abschnitt zu dessen Trocknung vorsieht. In diesem Abschnitt ist oberhalb
der Zerkleinerungseinrichtung eine Dise zum Einblasen von trockener, vorgewarmter Luft vor-
gesehen. Am oberen Ende des Trocknungsabschnittes befindet sich ein Auslass zur Abfuhr der
feuchten Abluft, die in eine Trocknungseinheit aulerhalb der Vorrichtung gelangt, dort getrocknet
wird, und damit wieder als trockene Zuluft zur Verfligung steht.

[0006] Nachteilig an dieser Ausflihrung ist, dass die der Zerkleinerungseinrichtung nachgeschal-
tete und unterhalb dieser gelegene Extruderschnecke von der trockenen Luft aus der Einblasdi-
se nicht durchspllt wird. Der Gehalt an Restfeuchte im zerkleinerten Kunststoffgut kann in dieser
Ausfuhrung aus der Extruderschnecke nicht mehr abgefihrt werden und beeintrachtigt daher die
Produktivitdt der Vorrichtung. Auferdem kommt es aufgrund der Kondensatbildung im Bereich
der Zerkleinerungseinrichtung und des Extruders zu verstarkter Korrosionsbildung.

[0007] EP 638 017 B1 zeigt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Recycling von begastem
Kunststoffmaterial wie beispielsweise geschaumtes Polystyrol. In dieser Vorrichtung wird der
Kunststoff aufgeschmolzen, filtriert, entgast, granuliert und durch Zufuhr bzw. Beimischung von
Treibgas wieder hegast. Dabei gelangt das aus dem Recycling zugefithrte Kunststoffmaterial
zuerst in eine als Reifkverdichter ausgebildete Zerkleinerungsvorrichtung und wird anschlieend
uber eine Austragsoffnung direkt in einen schneckenférmigen Extruder gefordert, in dem das
Kunststoffmaterial plastifiziert und dabei entgast wird. Eine Zufuhr von Luft zum Trocknen des
Kunststoffmaterials ist weder im Bereich der Zerkleinerungsvorrichtung, noch im Extruder vorge-
sehen. Danach wird der als Zwischenprodukt vorliegende plastifizierte bzw. schmelzeartige
Kunststoff in einem Filter von Verunreinigungen befreit und zur Wiederbegasung in einen Mi-
scher gepumpt. Dieser Mischer kann - vergleichbar mit einem Extruder - eine Mischerschnecke
mit einem aullen liegenden Motorantrieb aufweisen oder alternativ dazu anstelle der rotierenden
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Mischerschnecke einen statischen Mischer ohne angetriebene Teile umfassen und gewéhrleistet
damit, dass das Treibgas in das zugefiihrte, schmelzeartige Kunststoffzwischenprodukt eingear-
beitet wird und somit wiederum ein geschaumtes Kunststoffmaterial entsteht. Sowoh! die Extru-
derschnecke, als auch die Mischerschnecke weisen an ihren den Antrieben zugewandten Enden
jeweils einen Abschnitt mit in Gegenrichtung fordernden Schneckengdngen auf. Dieser Abschnitt
bildet damit eine Abdichtung der Antriebswellen gegeniber der Gehdusedurchfiihrung nach
auBen, eine Durchsplilung mit Luft oder Treibgas findet hier nicht statt. Auch in dieser Ausflh-
rung wird durch die Restfeuchte des gesammelten Kunststoffmaterials zumindest die Produktivi-
tat des Extruders beeintrachtigt.

[0008] In AT 413 354 B wird eine Aufbereitungseinrichtung fur vorzugsweise thermoplastisches
Kunststoffmaterial vorgestellt, die eine Zerkleinerungsvorrichtung mit einer unmittelbar daran
anschliellenden Extrudiervorrichtung aufweist. Das aufzubereitende Kunststoffgut wird in eine
Aufgabevorrichtung gefiillt und gelangt von dort zu einer rotierenden Aufbereitertrommel, an
deren Umfang mehrere Reihen von mitdrehenden Messern versetzt angebracht sind. Durch
Gegenmesser, die gegeniber der rotierenden Aufbereitertrommel ortsfest am Rahmen der Zer-
kleinerungsvorrichtung vorgesehen sind, wird der Kunststoff zerkleinert und gelangt anschlie-
Rend in ein Forderrohr, das sich unterhalb der Aufbereitertrommel befindet. An der Innenwand
dieses Forderrohres sind an der tiefsten Stelle mit einem dazwischen liegenden Abstand zwei
Einblasdiisen fiir Druckluft angebracht, die in Richtung der Austrittséffnung des Forderrohres zur
nachgeschalteten Extruderschnecke ausgerichtet sind. Durch das Einblasen von Druckluft wird
die Bewegung des Kunststoffmaterials in Richtung der Austrittsoffnung des Forderrohrs unter-
stutzt. Damit wird eine pneumatische Férderung des Kunststoffmaterials durch das Forderrohr in
den Extruder erreicht.

[0009] Nachteilig an dieser Ausfiihrung ist, dass durch die eingeblasene Druckluft keine Trock-
nungswirkung erzielt wird. Auslasséffnungen fir die Abfuhr der feuchten Luft sind nicht vorgese-
hen. Durch die pneumatische Forderung des zerkleinerten Kunststoffmaterials gelangt somit
auch die Restfeuchte direkt in den Extruder und flhrt dabei zu den eingangs erwdhnten Proble-
men bei der Betriebsflihrung.

[0010] Es besteht also Bedarf zur Verringerung der Nachteile des Stands der Technik derartiger
Vorrichtungen, die Kunststoffabfall mit unterschiedlichem Gehalt an Restfeuchte nach der vorhe-
rigen Zerkleinerung Uber eine Einzugsoffnung einem Extruder zufiihren. Es soll eine Vorrichtung
zur Verflgung gestellt werden, die vorzugsweise im kontinuierlichen Betrieb eine effiziente
Trocknung feuchter Kunststoffabfalle auch im Extruder gewahrleistet und somit eine konstante
Durchsatzleistung des Extruders, sowie eine gleichbleibend hohe Produktqualitt des extrudier-
ten Materials weitestgehend unabhéngig von Qualitdtsschwankungen des Einsatzmaterials
ermoglicht.

[0011] Die vorliegende Erfindung 16st diese Aufgaben durch Bereitstellen einer Vorrichtung zum
Extrudieren von thermoplastischem Kunststoffgut, wobei das Extrudergehause stromaufwarts
von der Einzugso6ffnung mindestens eine Dampf-Auslassoffnung aufweist und von der Einzugs-
&ffnung zur Dampf-Auslassdffnung ein Luft/Dampfpfad definiert ist.

[0012] Der Begriff ,stromaufwarts" bezieht sich auf die Materialférderrichtung der im Extruderge-
hause rotierenden Extruderschnecke.

[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen und der
Beschreibung dargestellt.

[0014] Die vorliegende Erfindung bietet die folgenden Vorteile gegentiber dem bekannten Stand
der Technik:

[0015] Die Vorrichtung kann vollkontinuierlich und wartungsarm betrieben werden und es kann
thermoplastisches Kunststoffgut, das vorzugsweise zuvor bereits zerkleinert wurde, auch mit
einem Gehalt an Restfeuchte direkt im kontinuierlich arbeitenden Kunststoff-Extruder eingesetzt
werden.

[0016] Durch die noch vorhandene Restfeuchte im zugefiihrten Kunststoffgut kommt es zu kei-
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ner Beeintrachtigung der Produktivitit des Extruders. Weder die Ausstolleistung, noch die Auf-
schmelzleistung des Extruders werden dadurch reduziert. Durch die Feuchte kommt es bei aus
dem Stand der Technik bekannten derartigen Vorrichtungen im Bereich der fiir die Materialzufuhr
vorgesehenen Dosierschnecke bzw. direkt anschlieBend im Extruder zu erhdhtem Materialver-
schleit und zu einer erhGhten Korrosionsneigung. Diese Materialbelastung entfallt im Betrieb der
erfindungsgemafien Vorrichtung.

[0017] Durch den gleichmaRigen Betrieb und die damit erhdhte Produktivitét ist die erfindungs-
gemale Vorrichtung wirtschaftlicher zu betreiben als bisher bekannte Extruder, welche fiir sich
standig andernde Betriebsparameter bei der Verarbeitung von Kunststoffabfall nicht oder nur
unzureichend ausgelegt sind und fir die keine Vorkehrungen getroffen sind, die Restfeuchte des
Kunststoffmaterials verlasslich aus dem Inneren des Extruders abflihren zu kénnen.

[0018] Durch die Ausflihrung des Extrudergehauses mit mindestens einer Dampf-Auslass-
offnung, die entgegengesetzt zur Forderrichtung des Kunststoffmaterials im Extruder stromauf-
warts angebracht und dadurch vor Verblockungen geschiitzt ist, wird das Kunststoffgut im Extru-
der getrocknet. Damit wird eine Kondensathildung im Inneren der gesamten Vorrichtung zuver-
l&ssig verhindert.

[0019] In einer vorteilhaften Ausfluhrungsform der Extrasionsvorrichtung verlauft der
Luft/Dampfpfad in einem Spalt zwischen der Innenflache des Extrudergehduses und der Extru-
derschnecke. Durch den spaltférmigen Querschnitt wird eine zuverlassige Abfuhr der Feuchte
entlang des Luft/Dampfpfades zur Auslasséffnung gewahrleistet, auch wenn sich einzelne
Kunststoffpartikel in diesem Abschnitt des Extruders befinden sollten.

[0020] Vorteilhafterweise ist die Extrusionsvorrichtung derart ausgestattet, dass an der Extru-
derschnecke im Bereich des Luft/Dampfpfads ein Gegengewinde angeordnet ist, dessen Gewin-
de dieselbe Gangrichtung aufweist wie die Schneckenwendel der Extruderschnecke. Damit wird
erreicht, dass bei Drehung der Extruderschnecke das Gegengewinde, welches in einem strom-
aufwarts von der Einzugstffnung gelegenen Abschnitt der Extruderschnecke vorgesehen ist, in
diesem Abschnitt entgegen der Forderrichtung des Kunststoffmaterials wirkt. Dadurch wird in
diesem Abschnitt allenfalls vorhandenes Kunststoffgut von der Dampf-Auslassoffnung weg in
Extrusionsrichtung gefordert und somit vorteilhaft der Austritt von Kunststoffgut aus der Dampf-
Auslassoffnung verhindert sowie der Luft/Dampfpfad frei gehalten. Die feuchte Luft strémt in
diesem Abschnitt entlang des Luft/Dampfpfads im Gegenstrom zur Férderrichtung des Gegen-
gewindes zur Auslassoffnung hin.

[0021] Von Vorteil ist es, wenn das Gegengewinde an der Extruderschnecke im Bereich des
Luft/Dampfpfads mit einer im Vergleich zur Steigung der Schneckenwendel der Extruderschne-
cke geringeren Steigung und Gangtiefe ausgestattet ist und zwischen dem Gegengewinde und
dem Extrudergehduse eine Spaltbreite von weniger als 1 mm, vorzugsweise von weniger als 0,5
mm vorhanden ist. Durch die geringere Steigung des Gegengewindes, welches im stromaufwérts
von der Einzugs6ffnung gelegenen Abschnitt direkt an die Schneckenwendel der Extruderschne-
cke anschlielt, wird Kunststoffmaterial langsamer aus diesem Abschnitt abtransportiert als in der
vorgesehenen Forderrichtung zur Extrusion hin. Kleinere Mengen an Kunststoffgut, die entgegen
der Forderrichtung in diesen Abschnitt gelangen, werden vom Gegengewinde sicher abtranspor-
tiert und damit werden Verblockungen vermieden. Die vorzugsweise geringe Spalthreite zwi-
schen dem Gegengewinde und dem Extrudergehduse tragt ebenfalls dazu bei, dass keine gro-
Reren Kunststoffteile stromaufwérts von der Einzugs&ffnung gelangen kdnnen und den Luft/
Dampfpfad im Bereich des Gegengewindes verblocken.

[0022] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform zur Losung der erfindungsgemafien
Aufgabe ist die Extrusionsvorrichtung mit einer Dampf-Absaugvorrichtung versehen, die an die
Dampf-Auslassoffnung angeschlossen ist. Mit der Dampf-Absaugvorrichtung wird der Austrag an
feuchter Luft bzw. Dampf aus der Extrusionsvorrichtung weiter verstarkt und die Trocknungsge-
schwindigkeit des feuchten Kunststoffguts vorteilhaft erhdht.

[0023] Eine derartige Dampf-Absaugvorrichtung kann vorzugsweise als Seitenkanalverdichter

3/7



> Ssterechisches AT 507 971 B1 2010-11-15
l/ patentamt

ausgebildet sein. Diese Verdichterbauart ist besonders robust und fur alle Anwendungen geeig-
net, bei denen mehr Druck bzw. Unterdruck benétigt wird als herkdmmliche Ventilatoren erzeu-
gen konnen. Vorteilhafterweise ist bei derartigen Verdichtern keine Schmierung notwendig, der
Verdichtungsvorgang erfolgt absolut dlfrei und ohne Verunreinigung des Gases.

[0024] Eine weitere vorteilhafte Ausfihrung einer Extrusionsvorrichtung ist derart gestaltet, dass
zwischen der Dampf-Auslassdffnung und der Dampf-Absaugvorrichtung ein Wasserabscheider
angeschlossen ist. Durch einen Wasserabscheider, der saugseitiy vor der Dampf-
Absaugvorrichtung, beispielsweise einem Seitenkanalverdichter, vorgesehen ist, wird die Dampf-
Absaugvorrichtung vor Korrosion geschiitzt und die Feuchte der Abluft gezielt gesammelt und
abgefuhrt.

[0025] In den beiden Zeichnungen ist eine mdgliche Ausfihrung des Erfindungsgegenstands in
unterschiedlichen Ansichten schematisch dargestellt.

[0026] Fig. 1 zeigt die Extrusionsvorrichtung 1 in der Draufsicht, wobei der Extruder 2 sowie der
Kunststoffgut-Forderer 3 teilweise aufgeschnitten dargestellt sind.

[0027] Fig. 2 zeigt ein Detail einer besonderen Ausfihrung der Extrusionsvorrichtung 1 in der
Draufsicht, wobei ebenfalls Teile des Extruders 2 sowie des Kunststoffgut-
Forderers 3 in einer Schnittansicht gezeigt werden.

[0028] Fig. 1 stellt eine Ausfihrung der erfindungsgemafen Extrusionsvorrichtung 1 mit den
wesentlichen Einheiten Extruder 2, Kunststoffgut-Forderer 3 sowie der Vorrichtung zur Dampfab-
fuhr 4 dar.

[0029] Der Extruder 2 umfasst ein zylindrisch geformtes Extrudergehduse 21 mit einer darin
befindlichen, um ihre Achse drehbar gelagerten Extruderschnecke 22, die an einem Ende mit
einer Antriebsvorrichtung 23 verbunden ist und von dieser angetrieben wird. Das Extrudergehau-
se 21 weist eine Einzugsdffnung 24 auf, durch die in Pfeilrichtung 25 das zerkleinerte Kunststoff-
gut aus dem Kunststoffgut-Férderer 3 in den Extruder 2 bzw. in die Extruderschnecke 22 gelangt
und von dieser weiter zur Austragséffnung 26 des Extruders 2 gefdrdert wird. Am gegenlberlie-
genden Ende des Extruders 2 befindet sich ein Abschnitt mit einem Gegengewinde 27, der direkt
an den Abschnitt mit Schneckengewinde auf der Extruderschnecke 22 angrenzt und an dieser
angeordnet ist. Das Gegengewinde 27 befindet sich an der Extruderschnecke 22 stromaufwarts
von der Einzugs6ffnung 24 direkt an die Antriebsvorrichtung 23 angrenzend. Gegenuber dem
feststehenden Extrudergehduse 21 weist das sich mit der Extruderschnecke 22 in gleicher Rich-
tung mitdrehende Gegengewinde 27 eine nur geringe Spaltbreite 29 auf. In Fig. 1 ist das Extru-
dergehduse 21 in achsialer Richtung geschnitten dargestellt, sodass die innen liegende Extru-
derschnecke 22 samt dem Abschnitt mit Gegengewinde 27 zu sehen ist. Die einzelnen Abschnit-
te sind der Reihe nach bezeichnet. Der Abschnitt 221 auf der Extruderschnecke 22 befindet sich
stromaufwarts von der Einzugs6ffnung 24 und reicht bis zur Dampf-Auslasséffnung 41. Der
Abschnitt 222 auf der Extruderschnecke 22 wird auch als Einzugszone bezeichnet und reicht von
der Einzugsoffnung 24 bis zur Kompressionszone 223. In der Einzugszone 222 wird das zu
extrudierende Kunststoffmaterial in den Extruder 2 eingespeist, aufgeschmolzen und verdichtet.
Direkt an die Einzugszone 222 schlielit die Kompressionszone 223 an, in der das Material durch
die verringerte Gangtiefe im konischen Teil der Extruderschnecke 22 weiter verdichtet wird. In
der folgenden Austragszone 224 wird der fur den Austrag des Materials notwendige Druck auf-
gebaut und somit die Forderung in ein nachfolgendes, nicht dargestelltes Werkzeug gewahrleis-
tet.

[0030] Der Kunststoffgut-Forderer 3 umfasst ein zylindrisches Gehduse 31 mit einer in seinem
Inneren befindlichen Dosierschnecke 32, die - vergleichbar mit der zuvor beschriebenen Extru-
derschnecke 22 - ebenfalls mit einem Schneckengewinde ausgestattet um ihre Achse drehbar
gelagert ist. Weiters umfasst der Kunststoffgut-Forderer 3 eine Antriebsvorrichtung 33, die die
Welle der Dosierschnecke 32 antreibt. Wie in Fig. 1 strichliert eingezeichnet befindet sich ober-
halb des Forderers 3 vorzugsweise eine Zerkleinerungsvorrichtung 34 fiir groleres Aufgabegut,
um durch die Verarbeitung von in dieser Zerkleinerungsvorrichtung 34 zerkleinertem Kunststoff-
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gut einen stérungsfreien Betrieb in der nachfolgenden Extrusionsvorrichtung 1 zu gewahrleisten.
Die Zerkleinerungsvorrichtung 34 weist an ihrer Unterseite eine Offnung 35 zur Materialzufuhr
des Kunststoffgutes in die Dosierschnecke 32 auf. Von der Dosierschnecke 32 wird das zerklei-
nerte Kunststoffgut erfasst und durch die Einzugséffnung 24 in Richtung 25 in den Extruder 2
transportiert, wo es von der Extruderschnecke 22 stromabwarts in Richtung der Austragséffnung
26 weiter befordert wird. Ein geringer Teilstrom des Kunststoffgutes kann beispielsweise bei zu
hoher Férdergeschwindigkeit der Dosierschnecke 32 auch in den Abschnitt 221 der Extru-
derschnecke 22 gelangen, der sich stromaufwarts von der Einzugséffnung 24, befindet. In die-
sem Abschnitt 221, in dem wie in Fig. 1 dargestellt direkt an der Einzugsoffnung 24 die Extru-
derschnecke 22 mit einer Schneckenwendel mit derselben Steigung wie in den Abschnitten 222,
223 und 224 ausgestattet ist und anschlieRend weiter stromaufwarts gelegen die Extruderschne-
cke 22 ein Gegengewinde 27 mit im Vergleich zur Steigung der Schneckenwendel vorzugsweise
geringerer Steigung aufweist, kann das Kunststoffgut von der Einzugstffnung 24 weg entgegen
der Forderrichtung der Extruderschnecke 22 nur zwangsweise gefordert werden, beispielsweise
wenn der Extruder 2 an seinem freien Ende im Bereich der Austragsoffnung 26, im Bereich der
Kompressionszone 223 oder in der Austragszone 224 verblockt ist. Im normalen Betrieb werden
Kunststoffteile, die irrtimlich im Gegenstrom zur Férderrichtung in den Abschnitt 221 der Extru-
derschnecke 22 gelangen, zuverlassig wieder in der erwiinschten Transportrichtung 25 in Rich-
tung zur Austrags6ffnung 26 abtransportiert.

[0031] Das Gehause 31 des Kunststoffgut-Férderers 3 ist mit mindestens einer Luft-
Einlassoffnung 36 versehen, in die in Pfeilrichtung 37 von aufen Druckluft eingeblasen wird. Die
Druckluft ist vorzugsweise trocken und vorgewarmt und strdmt in der Dosierschnecke 32 in glei-
cher Richtung wie das zu beférdernde Kunststoffgut in Richtung zur Einzugs6ffnung 24 in den
Extruder 2. Eine Restfeuchte des Kunststoffgutes in der Dosierschnecke 32 wird von der Druck-
luft aufgenommen. Durch die erfindungsgeméafe Ausfihrung des Extruders 2 mit mindestens
einer Dampf-Auslasséffnung 41 stromaufwérts von der Einzugséffnung stromt die Luft bzw. der
Dampf entgegen der Férderrichtung 25 in Pfeilrichtung entlang des Luft/Dampfpfads 28 im Ab-
schnitt 221 zur Dampf-Auslassoffnung 41. Das Kunststoffmaterial wird im Abschnitt 222 des
Extruders aufgeschmolzen, daran anschlieRend im Abschnitt 223 komprimiert, und verschlieRt in
der Austragszone 224 damit luftdicht die vorigen Abschnitte, sodass der Dampf im Inneren des
Extruders 2 nicht oder nur als kleiner Teilstrom aus der Austragsdffnung 26 austreten kann.

[0032] Die Vorrichtung zur Dampfabfuhr 4 umfasst in Fig. 2 eine Dampf-Auslasséffnung 41, die
im Extrudergehause 21 stromaufwarts von der Einzugsoffnung 24 vorgesehen und die an eine
Dampfableitung 42 angeschlossen ist. Das Luft/Dampfgemisch gelangt anschlieRend in einen
Wasserabscheider 43, wird darin abgekihlt und die Feuchte als Kondensat abgeschieden. Die
Abluft aus dem Wasserabscheider wird von einer Dampf-Absaugvorrichtung 44, die vorzugswei-
se als Seitenkanalverdichter ausgebildet ist, abgesaugt. Mit dieser Dampf-Absaugung 44 ist in
der gesamten Vorrichtung zur Dampfabfuhr ein leichter Unterdruck vorhanden, der eine zuver-
lassige Absaugung des Luft/Dampfgemischs aus dem Abschnitt 221 des Extruders 2 gewahrleis-
tet.

[0033] Fig. 2 zeigt ein Detail des Extruders 2 der Extrusionsvorrichtung 1 sowie eine Schnittan-
sicht des Bodens einer besonderen Ausfiihrung einer Zerkleinerungsvorrichtung 34 fir das
Kunststoffgut. Im Bodenbereich der Zerkleinerungsvorrichtung 34 sind mehrere Luft-Einlass-
6ffnungen 36 vorgesehen, in die in Pfeilrichtung 37 jeweils Druckluft zur Trocknung des feuchten
Kunststoffgutes eingeblasen wird. In dieser Ausfihrung gelangt die zugefiihrte Luft gemeinsam
mit dem zerkleinerten Kunststoffgut, durch beispielsweise keilférmig angebrachte Bleche oder
Stege am Boden der Zerkleinerungsvorrichtung geleitet, zu einer Offnung 35 und weiter in die
darunter befindliche Dosierschnecke 32 des Kunststoffgut-Forderers 3. Zusatzlich kdnnen auch
eine oder mehrere weitere Luft-Einlassoffnungen 36 direkt im Gehause 31 der Dosierschnecke
32 des Kunststoffgut-Forderers 3 angebracht sein, durch die ebenfalls Luft, vorzugsweise Druck-
luft, eingeblasen wird. Auf deren Darstellung wurde in Fig. 2 verzichtet, da sich diese Offnung
oder Offnungen in der Draufsicht unsichtbar unterhalb der im Schnitt gezeigten Zerkleinerungs-
vorrichtung 34 befinden.
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[0034] Die eingeblasene Luft strdmt wiederum durch die Dosierschnecke 32 zur Einzugséffnung
24 und von dort in Pfeilrichtung entlang eines Luft/Dampfpfads 28 im Abschnitt 221 zur Dampf-
Auslassoffnung 41 im Extrudergehause 21. Fig. 2 zeigt eine Dampf-Auslasséffnung 41 im Be-
reich der mit einem Gegengewinde 27 unter Bildung einer geringen Spaltbreite 29 zwischen
Gegengewinde 27 und Extrudergehduse 21 ausgefiihrten Extruderschnecke 22. Das Luft/Dampf-
gemisch verldsst die Extrusionsvorrichtung 1 Uber eine Dampfableitung 42. Ein vorzugsweise
vorgesehener Wasserahscheider in der Dampfableitung sowie eine moglicherweise vorhandene
Absaugvorrichtung fiir den Dampf sind in Fig. 2 nicht dargestellt.

[0035] Das aufzubereitende Kunststoffgut wird in Pfeilrichtung 25 umgelenkt, sobald es von der
Dosierschnecke 32 durch die Einzugs6ffnung 24 in das Innere des Extruders 2 beférdert und dort
von der Extruderschnecke 22 erfasst wird. Wie in Fig. 1 wird auch in der Ausfihrung von Fig. 2
der Abschnitt 221 mdglichst frei von Kunststoffmaterial gehalten. Sollte Kunststoffgut dennoch
stromaufwarts von der Einzugséffnung 24 in den Abschnitt 221 gelangen, so verhindert der an
die Antriebsvorrichtung 23 angrenzende Abschnitt mit Gegengewinde 27 und einer geringen
freien Spaltbreite 29 zuverlassig ein Verblocken des Luft/Dampfpfads 28. Dampf kann damit
zuverlassig Uber die Auslassoffnung 41 aus dem Inneren des Extruders 2 ausgetragen werden.

Patentanspruiche

1. Vorrichtung (1) zum Extrudieren von thermoplastischem Kunststoffgut, mit einem Extruder-
gehause (21), in dem eine durch eine Antriebsvorrichtung (23) angetriebene Extruderschne-
cke (22) um ihre Achse drehbar gelagert ist und das eine Einzugsoffnung (24) aufweist, an
die ein Kunststoffgut-Férderer (3) angeschlossen ist, der mindestens eine Luft-Einlass-
offnung (36) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Extrudergehause (21) strom-
aufwarts von der Einzugséffnung (24) mindestens eine Dampf-Auslassoffnung (41) aufweist
und von der Einzugsdffnung (24) zur Dampf-Auslassdffnung (41) ein Luft/Dampfpfad (28)
definiert ist.

2. Extrusionsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Luft/Dampfpfad (28) in einem Spalt (29) zwischen der Innenflache des Extrudergehauses
(21) und der Extruderschnecke (22) verlauft.

3. Extrusionsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Extruderschnecke (22) im Bereich des Luft/Dampfpfads (28) ein Gegengewinde (27) ange-
ordnet ist und das Gegengewinde (27) dieselbe Gangrichtung aufweist wie die Schnecken-
wendel der Extruderschnecke (22).

4. Extrusionsvorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Gegenge-
winde (27) an der Extruderschnecke (22) im Bereich des Luft/Dampfpfads (28) mit einer im
Vergleich zur Steigung der Schneckenwendel der Extruderschnecke (22) geringeren Stei-
gung und gegebenenfalls Gangtiefe ausgestattet ist.

5. Extrusionsvorrichtung (1) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem Gegengewinde (27) und dem Extrudergehause (21) eine Spaltbreite (29) von
weniger als 1 mm, vorzugsweise von weniger als 0,5 mm vorhanden ist.

6. Extrusionsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an die mindestens eine Dampf-Auslassoffnung (41) eine Dampf-
Absaugvorrichtung (44) angeschlossen ist.

7. Extrusionsvorrichtung (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampf-
Absaugvorrichtung (44) als Seitenkanalverdichter ausgebildet ist.

8. Extrusionsvorrichtung (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Dampf-Auslassdffnung (41) und der Dampf-Absaugvorrichtung (44) ein Wasser-
abscheider (43) angeschlossen ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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