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(54) VORRICHTUNG ZUM EXTRUDIEREN VON KUNSTSTOFFPROFILEN

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Extrudieren 6
von Kunststoffprofilen mit einer zwischen
einem Doppelschneckenextruder (2) und
zwei Extrusionsdisen (3) vorgesehenen
Verteilereinrichtung (4) beschrieben, die 1 7 13
zwei einerseits mit einem Einlauf (5) und \,
anderseits mit je einer Extrusionsdiise (3) \ /
verbundene Strémungskanle (12) fir die 10*%

Kunststoffschmelze bildet. Um einen er-
héhten Durchsatz zu erméglichen, wird

|
vorgeschlagen, dass der hinsichtlich seines 8-
Eintrittquerschnitts an den Austrittquer- t [\
schnitt des Auslaufs (1) des Doppelschne- A
ckenextruders (2) angepasste Einlauf (5) L
der unmittelbar an den Doppelschnecke- / / \
nextruder (2) angeschlossenen Verteiler- /
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\
einrichtung (4) die tiber den Auslauf (1) \
vorstehenden Schneckenspitzen (11) auf- 1
nimmt und dass die Schneckenspitzen (11) \
in den Zulaufbereich der vom Einlauf (5) 3
ausgehenden Strémungskanéle (12) ra-
gen.
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Zusammenfassung:

Es wird eine Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoffprofilen mit einer zwischen
einem Doppelschneckenextruder (2) und zwei Extrusionsdiisen (3) vorgesehenen
Verteilereinrichtung (4) beschrieben, die zwei einerseits mit einem Einlauf (5) und
anderseits mit je einer Extrusionsdise (3) verbundene Stromungskanale (12) fur die
Kunststoffschmelze bildet. Um einen erhéhten Durchsatz zu erméglichen, wird
vorgeschlagen, dass der hinsichtlich seines Eintrittquerschnitts an den Austrittquer-
schnitt des Auslaufs (1) des Doppelschneckenextruders (2) angepasste Einlauf (5)
der unmittelbar an den Doppelschneckenextruder (2) angeschlossenen Verteilerein-
richtung (4) die Uber den Auslauf (1) vorstehenden Schneckenspitzen (11) aufnimmt
und dass die Schneckenspitzen (11) in den Zulaufbereich der vom Einlauf (5) aus-
gehenden Stréomungskanale (12) ragen.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoffprofi-
len mit einer zwischen einem Doppelschneckenextruder und zwei Extrusionsdiisen
vorgesehenen Verteilereinrichtung, die zwei einerseits mit einem Einlauf und ander-

seits mit je einer Extrusionsdise verbundene Strémungskanale fiir die Kunststoff-
schmelze bildet.

Um zwei parallele Profilstrange extrudieren zu kénnen, muss die aus dem Extruder
austretende Kunststoffschmelze auf die beiden Profilstrange aufgeteilt werden, was
mit Hilfe einer Verteilereinrichtung vorgenommen wird, die einen sich in zwei Stro-
mungskanéle verzweigenden Einlautkanal aufweist. Da Doppelschneckenextruder,
die aufgrund ihrer hoheren Leistung bevorzugt fir das Extrudieren von Kunststoff-
profilen in zwei parallelen Strangen eingesetzt werden, einen Auslauf fir die Kunst-
stoffschmelze mit einem Austrittquerschnitt in Form zweier einander iiberlappender
Kreisflachen entsprechend den ineinandergreifenden Extruderschnecken aufwei-
sen, ist zwischen der Verteilereinrichtung und dem Auslauf des Doppelschnecken-
extruders ein Adapter vorzusehen, der den Auslaufquerschnitt des Doppelschne-
ckenextruders auf einen'fﬂ'r den Anschluss der Verteilereinrichtung erforderlichen
Kreisquerschnitt Gberfahrt, und zwar stetig, um keine den gleichmaRigen Schmelze-
fluss behindernden Stagnationsbereiche zu erhalten, in denen der Kunststoff zufol-
ge héherer Temperaturbelastungen geschéadigt werden kdnnte.

Zur VergréBerLjng des Profildurchsatzes ist die Strémungsgeschwindigkeit der den
Extrusionsdisen zustrémenden Kunststoffschmelze zu erhéhen, was einen héheren
Férderdruck durch den Extruder bedingt. Da die Kunststoffaufbereitung im Extruder
in bestimmten Druckbereichen, beispielsweise zwischen 300 und 350 bar, die opti-



malen mechanischen Eigenschaften der extrudierten Kunststoffprofile bestimmt,

sind der Erhdhung des Ausgangsdrucks des Doppelschneckenextruders Grenzen
gesetzt.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, die Durchsatzleistung einer Vor-
richtung der eingangs geschilderten Art zum Extrudieren von Kunststoffprofilen mit
einfachen konstruktiven Mitteln so auszugestalten, dass die Durchsatzleistung
erhoht werden kann, ohne einen nachteiligen Einfluss auf die mechanischen Eigen-
schaften der extrudierten Kunststoffprofile befiirchten zu miissen.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass der hinsichtlich seines Ein-
trittquerschnitts an den Austrittquerschnitt des Auslaufs des Doppelschneckenextru-
ders angepasste Einlauf der unmittelbar an den Doppelschneckenextruder ange-
schlossenen Verteilereinrichtung die (iber den Auslauf vorstehenden Schnecken-
spitzen aufnimmt und dass die Schneckenspitzen in den Zulaufbereich der vom
Einlauf ausgehenden Strémungskanile ragen.

Zufolge dieser MaBnahmen kann auf den sonst erforderlichen Adapter zur Uberfiih-
rung der durch den Austrittquerschnitt des Auslaufs des Doppelschneckenextruders
bestimmten Schmelzestromung in eine Strémung mit Kreisquerschnitt verzichtet
und die Schmelzestrémung aus dem Auslauf des Doppelschneckenextruders im
Anschluss an den an diesen Auslauf angepassten Einlauf der Verteilereinrichtung
unmittelbar in zwei Teilstrome aufgeteilt werden, die je fir sich in eine an den Zulauf
‘der Extrusionsdiisen angépasste Strémung mit Ublicherweise kreisférmigem Quer-
schnitt Uberfiihrt werden. Dies bedeutet, dass der sonst fiir den Durchtritt durch den
Adapter erforderliche Druck zur Erhéhung der Strédmungsgeschwindigkeit der
Kunststoffschmelze durch die Extrusionsdisen und damit zur Steigerung der
Durchsatzleistung gentlitzt werden kann. Dieser Druckgewinn kann bis zu 60 bar
und mehr betragen, wenn bericksichtigt wird, dass sich auch in der Verteilereinrich-
tung aufgrund der unmittelbaren Strémungsaufteilung ohne vorherige Zusammen-
fihrung der den beiden Extruderschnecken zugeordneten Strémungsbereiche

glnstigere Stromungswidersténde ergeben kénnen, sodass ohne Druckerhéhung




im Doppelschneckenextruder die Durchsatzleistung erheblich gesteigert werden
kann. Die Strémungsaufteilung der Kunststoffschmelze auf die beiden Strémungs-
kanéle im unmittelbaren Anschiuss an den Einlaufbereich der Verteilereinrichtung
erlaubt einen Druckausgleich zwischen den Teilstrémen der Kunststoffschmelze. Es
kann somit mit weitgehend gleichen Druckverhéitnissen in den beiden Schmelze-
strangen gerechnet werden. Die unmittelbare Strémungsaufteilung im Anschluss an
den Einlauf bringt auch keine Nachteile hinsichtlibh des Mischverhaltens (iber den
Querschnitt des Schmelzestroms mit sich, weil Kunststoffschmelzen in einer lamina-
ren Strémung bewegt werden, sodass sich auch beim Zusammenfiihren von zwei
Teilstrémen keine Mischung tiber den Gesamtquerschnitt der vereinigten Schmel-
zestrémung einstelit. Der.Konstruktionsaufwand wird durch den Wegfall des sonst
erforderlichen Adapters verringert, zumal sich der Aufwand fir die Verteilereinrich-
tung gegentber herkdmmlichen Verteilereinrichtungen kaum andert.

Wegen der im unmittelbaren Anschluss an den Auslauf des Doppelschneckenextru-
ders vorgenommenen Aufteilung des Schmelzestroms in zwei Teilstréme besteht
die Gefahr, dass die sich von den Schneckenspitzen l6senden Teilstréme durch die
Extruderschnecken mit einer Drehung um die Strémungsachse beaufschiagt wer-
den. Um diese Drehungsmitnahme zu unterbinden und damit eine gute Selbstreini-
gung der Schneckenspitzen zufolge der Relativbewegung zwischen den Schne-
ckenspitzen und den Teilstrémen zu sichern, kénnen die beiden Strdmungskanale
der Verteilereinrichtung zumindest in einem an den Einlauf anschlieRenden Léngs-

abschnitt eine im Wesentlichen quadratische Querschnittsform mit gerundeten
Ecken aufweisen. ' |

Besonders vorteilhafte Konstruktionsverhiltnisse ergeben sich, wenn der Einlauf als
ein mit dem Ubrigen Kérper der Verteilereinrichtung l6sbar verbundener Anschluss-
flansch ausgebildet ist, Giber den die VerteilereinrichtUng an den Auslauf des Dop-
pelschneckenextruders angeflanscht werden kann. Diese vom Ubrigen Kérper der
Verteilereinrichtung gesonderte Ausbildung des Einlaufs erlaubt eine einfache An-
passung der Verteilereinrichtung an unterschiedliche Formen des Auslaufs der

Doppelschneckenextruder. AuRerdem kénnen die unterschiedlichen Belastungen




der Verteilereinrichtung im Einlaufbereich und im anschlieRenden Bereich der Stro-
mungskanéle durch eine angepasste Werkstoffwahl! fiir diese Bereiche beriicksich-
tigt 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 neh-
men zu miissen. |

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestelit, und zwar
wird eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoffprofilen in

einem schematischen Axialschnitt im Bereich der Verteilereinrichtung gezeigt.

Zwischen dem Auslauf 1 eines nicht niher dargestellten 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 ange-
flanschten Einlauf 5 fur die aus dem Auslauf 1 austretende Kunststoffschmelze
aufweist. Dieser Einlauf 5 ist als vom Gbrigen Kérper 6 der Verteilereinrichtung 4
gesonderter, mit ihm lésbar verbundener Anschlussflansch 7 ausgebildet. Der Ein-
trittquerschnitt des Einlaufs 5 fur dfe Kunststoffschmelze ist an den Austrittquer-
schnitt des Auslaufs 1 des Doppelschneckenextruders 2 angepasst und besitzt
dementsprechend die Form zweier einander im Sinne des gegenseitigen Eingriffs
der Extruderschnecken (berschneidender Kreisflachen. Von diesem gemeinsamen
Eintrittbereich 8 ausgehepd wird der Strdomungsweg der Kunststoffschmelze in zwei
Wegabschnitte 9 und 10 entlang der in den Einlauf 5 vorstehenden Schneckenspit-
zen 11 unterteilt, sodass sich ausgangsseitig des Einlaufs 5 zwei bereits voneinan-
der getrennte Teilstrdmungen der Kunststoffschmelze ergeben, die durch je einen
Strémungskanal 12 im Verteilerkérper 6 den Extrusionsdiisen 3 zugeférdert werden.
In einem an den Einlauf 5 anschlieBenden Langsabschnitt 13 sind die Strémungs-
kanale 12 mit einem im Wesentlichen quadratischen Querschnitt mit gerundeten
Ecken versehen, sodass diese Querschnittform fiir den jeweiligen Schmelzestrom
eine Drehmomentabstltzung ermdglicht, die ein Mitdrehen des Schmelzestroms mit

den Schneckenspitzen 11 erschwert und damit eine entsprechende Relativbewe-



gung zwischen den Schneckenspitzen 11 und der Kunststoffschmelze in Umfangs-
richtung unterstitzt, wodurch eine entsprechende Selbstreinigung der Schnecken-
spitzen 11 sichergestellt werden kann.

Da sich aufgrund der unmittelbaren Aufteilung der Kunststoffschmelze im Anschluss
an den Eintrittbereich 8 des Einlaufs 5 in zwei durch die Strémungskanile 12 den
Extrusionsdiisen 3 zugeférderte Teilstréme der Strémungsweg um die Strémungs-
weglange innerhalb des sonst zwischen der Verteilereinrichtung und dem Auslauf 1
des Dopbelschneckenextruders 2 erforderlichen Adapters verkurzt, kann der Druck-
abfall innerhalb der Kunsstoffschmelze zwischen dem Doppelschneckenextruder 2
und den Extrusionsdiisen 3 mit der Wirkung verringert werden, dass die Teilstrome
der Kunststoffschmelze mit hoherer Geschwindigkeit durch die Extrusionsdiisen 3
geférdert werden, was mit einer entsprecﬁenden Steigerung der Durchsatzleistung
verbunden ist. Wegen des den beiden Strémungswegen gemeinsamen Eintrittbe-
reichs 8 innerhalb des Einlaufs 5 kann ein Druckausgleich stattfinden, sodass sich
im Bereich der anschlieBenden Strémungskanale 12 weitgehend gleiche Druckver-
héltnisse fir die Schmelzstrange ergeben.

Wie sich aus der Zeichnung unmittelbar ablesen lasst, kann durch eine Anpassung
des Eintrittquerschnitts des Einlaufs 5 an den Austrittquerschnitt des Auslaufs 1 die
Verteilereinrichtung 4 an die jeweilige Form des Auslaufs 1 des Doppelschnecke-
nextruders 2 angepasst werden. Um in diesem Zusammenhang nicht die gesamte
Verteilereinrichtung 4 wec;hseln zu missen, 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 gegeniuber dem Verteilerkdrper 6 verschieiRfesteren Werkstoff hergestellt

werden.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoffprofilen mit einer zwischen einem
Doppelschneckenextruder und zwei Extrusionsdiisen vorgesehenen Verteilerein-
richtung, die zwei einerseits mit einem Einlauf und anderseits mit je einer Extrusi-
onsduse verbundene Stromungskanale fiir die Kunststoffschmelze bildet, dadurch
gekennzeichnet, dass der hinsichtlich seines Eintrittquerschnitts an den Austritt-
querschnitt des Auslaufs (1) deé Doppelschneckenextruders (2) angepasste Einlauf
- (5) der unmittelbar an den Doppelschneckenextruder (2) angeschlossenen Vertei-
lereinrichtung (4) die tber den Auslauf (1) vorstehenden Schneckenspitzen (11)
aufnimmt und dass die Schneckenspitzen (11) in den Zulaufbereich der vom Einlauf
(5) ausgehenden Strémungskanale (12) ragen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Strémungskanale (12) der Verteilereinrichtung (4) zumindest in einem an den Ein-
lauf (5) anschlieRenden L&ngsabschnitt (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 Koérper (6) der Verteilereinrichtung (4) I6sbar
verbundener Anschiussflansch (7) ausgebildet ist.

Linz, am 29, August 2008 Gruber & Co Group GmbH
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