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Schnecke (2), die dreh- und antreibbar in
einem Geh&use (1) gehalten ist, das im
Bereich des groten Schneckendurchmes-
sers eine Einzugsoffnung (6) fir ein aufzu-
schmelzendes Material aufweist, wobei der
Extruder eine an die Einzugséffnung (6)
anschlieRende Einzugszone (1), eine an / 7
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diese anschlieRende Aufschmelzzone (ll),
in der sich das Schneckenvolumen ver-
mindert, und eine Austragszone (IV), in der
sich das Schneckenvolumen ebenfalls
vermindert, aufweist, die an einer Auslass-
diise endet. Um den Kunststoff mit einem
relativ hohen Anteil an Fiillstoffen verset- ) nolm v
zen zu konnen, ist vorgesehen, dass zwi- e
schen der Aufschmelzzone (Il) und der

Austragszone (IV) eine im Wesentlichen

drucklose Zone (llIl) vorgesehen ist, in der

eine Zufiihréffnung (8) im Gehause (1)

vorgesehen ist.
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ZUSAMMENFASSUNG

Einschneckenextruder mit konischer Schnecke (2), die dreh-
und antreibbar in einem Geh&duse (1) gehalten ist, das im
Bereich des groBten Schneckendurchmessers eine
Einzugso6ffnung (6) fir ein aufzuschmelzendes Material
aufweist, wobei der Extruder eine an die Einzugs&ffnung (6)
anschlieRende Einzugszone (I), eine an diese anschlieBende
Aufschmelzzone (II), in der sich das Schneckenvolumen
vermindert, und eine Austragszone (IV), in der sich das
Schneckenvolumen ebenfalls vermindert, aufweist, die an
einer Auslassdise endet. Um den Kunststoff mit einem
relativ hohen Anteil an Fiullstoffen versetzen zu kénnen,
ist vorgesehen, dass zwischen der Aufschmelzzone (II) und
der Austragszone (IV) eine im Wesentlichen drucklose Zone
(III) vorgesehen ist, in der eine Zufiihréffnung (8) im

Gehduse (1) vorgesehen ist.

(Fig. 1)
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Einschneckenextruder
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Extruder der eingangs erwdhnten Art werden zum Strangpres-
sen von Kunststoff verwendet. Dabei wird der Kunststoff im
Extruder plastifiziert und unter Druck durch die Diise ausge-
presst.

Bei bekannten derartigen Extrudern schlieffit an die Plasti-
fizierungszone unmittelbar die Austragungszone an, wobei der
Druck des plastifizierten Kunststoffes im Ubergangsbereich
nicht absinkt.

Bei der Kunststoffherstellung sind heute die Preise nahezu
ausschlieflich durch die Kosten des Ausgangsmaterials be-
stimmt. Die Maschinenkosten stellen dabei nur einen sehr un-
tergeordneten Teil der Gesamtkosten dar. Es gibt daher Be-
strebungen, den relativ teuren Kunststoff mit moglichst bil-
ligem Flillmaterial zu strecken.

Bei herkdmmlichen Einschneckenextrudern ist lediglich eine
Einzugsoffnung vorgesehen, iber die ein Gemisch aus Kunst-
stoffgranulat und Fillstoff eingebracht werden kann. Dabei
ergibt sich jedoch der Nachteil, dass dem Kunststoffgranulat
nur relativ wenig Fillstoff zugemischt werden kann. Bei zu
viel Fiullstoff ist die Durchmischung nicht mehr homogen. Da-
bei ergibt sich auch noch der Nachteil, dass der Fillstoff
erheblich zur Abnutzung der Schnecke beitrdgt und sich mit
dem noch nicht aufgeschmolzenen Kunststoff nur schlecht ver-
mischt. Dies gilt auch fiir konische Einschneckenextruder,
d.h. fiir Einschneckenextruder, wo die Schneckenbohrung im Ge-
hiuse konisch ausgefithrt ist und natiirlich auch die Einhiil-
lende der Schnecke entsprechend konisch ist.

Aus Griinden eines sparsamen Einsatzes von Kunststoffgranu-
lat wdre es jedoch wiinschenswert, ca. 30% Fiillmaterial dem

Kunststoff zuzumischen.
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Es sind daher auch schon Extruder bekannt geworden (siehe
z.B. die US 4006209), wo zwei Einzugséffnungen vorgesehen
sind. Der Kunststoff wird in der ersten Einzugs6ffnung aufge-
geben und in der Aufschmelzzone aufgeschmolzen. Nach der Auf-
schmelzzone ist eine im Wesentlichen drucklose Zone (III)
vorgesehen, wo lber die zweite Einzugsdffnung Fullstoff zuge-
geben wird. Hier wird der Fiillstoff also in den bereits auf-
geschmolzenen Kunststoff zugemischt, wodurch eine bessere
Durchmischung erfolgt, was einen héheren Fiillstoffanteil er-
moéglicht. Diese Extruder sind allerdings alle zylindrisch,
d.h. bei ihnen ist die Schneckenbohrung im Gehiuse zylind-
risch, ebenso wie die Einhiillende der Schnecke. Diese Extru-
der haben den Nachteil, dass nicht allzu viel Kunststoff ein-
gezogen werden kann. Es gibt Versuche, den Einzugsbereich zu
kiihlen, um dadurch das Einzugsverhalten zu verindern und so-
mit die Menge an eingezogenem Kunststoff zu erhdhen. Dies ist
jedoch mit zus&tzlichem technischem Aufwand verbunden und nur
begrenzt wirksam. Wenn aber nicht konstant viel Kunststoff
eingezogen wird, sind héhere Fiillstoffanteile wiederum
problematisch.

Ziel der Erfindung ist es, einen Extruder der eingangs er-
wahnten Art vorzuschlagen, der es ermdglicht, zumindest 30%
Fillmaterial dem Kunststoffmaterial zumischen zu k&nnen und
der - bezogen auf die BaugrdBe - relativ hohen Durchsatz hat.

Erfindungsgemdf wird dies bei einem Extruder der eingangs
erwdahnten Art durch die kennzeichnenden Merkmale des An-
spruchs 1 erreicht.

Durch die vorgeschlagenen Mafnahmen wird auf einfache Weise
sichergestellt, dass dem aufgeschmolzenen Kunststoff Fiillma-
terial in relativ groBer Menge zugesetzt werden kann. Denn
durch die konische Ausbildung ist ein sehr hohes Einzugsvolu-
men realisierbar, wodurch relativ viel Kunststoff in konstan-

ter Menge eingezogen und danach aufgeschmolzen werden kann.
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Dabei kann aufgrund des Umstandes, dass im Bereich der Zu-
fihréffnung der Kunststoff im Wesentlichen drucklos ist, das
Fillmaterial problemlos in groBer Menge, z.B. im AusmaB von
30% des Kunststoffs, zugesetzt werden. Dabei wird der Fiill-
stoff in der Austragszone innig mit dem bereits aufgeschmol-
zenen Kunststoff vermischt.

Durch die Merkmale des Anspruchs 2 ergibt sich der Vorteil
einer in konstruktiver Hinsicht sehr einfachen Lésung. Dabei
ergibt sich durch die Verminderung des Kerndurchmessers nicht
nur eine Verringerung des Drucks, sondern auch eine entspre-
chende VergroéBerung des Aufnahmevolumens der Schnecke im Be-
reich des verminderten Durchmessers des Kernes der Schnecke.

Um den Grad der Durchmischung des Kunststoff-Fillstoff-Ge-
misches mdglichst hoch zu halten, ist es vorteilhaft, die
Merkmale des Anspruchs 3 vorzusehen. Dadurch kann die Rick-
stromung des Materials iber den Spalt zwischen den &uBeren
Kanten der Schneckengédnge und der Innenwand des Gehiuses ent-
gegen der Forderrichtung der Schnecke entsprechend einge-
stellt werden, wobei dieser Riickstrom wesentlich zur innigen
Vermischung des Materials beitrdgt. Der Schneckenspalt ist
somit einstellbar und kann fiir jede Kombination Kunst-
stoff/Fillstoff optimiert werden.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung ndher erliu-
tert, die schematisch einen erfindungsgemaBfen Extruder zeigt.

Der Extruder weist ein konisches Gehiuse 1 auf, in dem eine
im Wesentlichen konische Schnecke 2 uml&duft. Dabei ist die
Schnecke 2 gegeniiber dem Gehduse 1 in Richtung des Pfeils 3
verschiebbar und feststellbar gehalten. Durch die in axialer
Richtung verschiebbare Halterung der Schnecke 2 kann die
Spaltbreite zwischen den AuBenkanten der Schneckengédnge 4 und
der Innenwand des Gehiuses 1 eingestellt werden, wodurch das
AusmaB der Riickstrdmung entgegen der Férderrichtung des Gutes

zwischen den einzelnen Schneckengidngen 4 eingestellt werden
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kann. Zu dieser Riickstrdmung kommt es aufgrund des im Bereich
einer Aufschmelzzone II und der Austragszone IV (wegen der
Verminderung des Spaltes 5 zwischen dem Kern 7 der Schnecke 2
und der Innenwand des Gehiuses 1) in Forderrichtung anstei-
genden Druckes, dem das Material ausgesetzt ist.

Der Kern 7 der Schnecke 2 weist auch eine Konizitat auf;
dennoch verringert sich das Volumen zwischen dem Kern 4 und
der Innenwand des Gehiduses 1 gegen die Austrittsdiise 9 zu.

Die Schnecke 2 weist einen Einzugsbereich I im Bereich ei-
ner Einzugsdffnung 6 des Gehiuses 1 auf, in dem der Spalt 5
zwischen dem Kern 7 und der Innenwand des Gehduses 1 etwa
konstant bleibt. Durch die relativ hohe Umfangsgeschwindig-
keit der Schnecke in diesem Bereich wird das Kunststoffgranu-
lat effizient eingezogen. In der anschlieBenden Aufschmelz-
zone II verengt sich fortlaufend der Spalt 5 zwischen dem
Kern 7 und der Innenwand des Gehiuses 1, wodurch sich der
Druck zwischen den einzelnen Schneckengidngen 4 erhdht und das
Granulat aufschmilzt.

Im Anschluss an die Aufschmelzzone II ist eine im Wesentli-
chen drucklose Zone II vorgesehen, zu deren Beginn der Durch-
messer des Kerns 7 der Schnecke 2 rasch abnimmt. In dieser im
Wesentlichen drucklosen Zone III ist eine Zufihré6ffnung 8 des
Gehduses 1 angeordnet, iiber die ein Fillstoff eingebracht
wird. In diesem Bereich verlauft die Oberfléche des Kerns 7
der Schnecke 2 zum Teil parallel zur Innenwand des Gehiuses
1.

In der anschlieBenden Austragszone IV wird der aufgeschmol-
zene Kunststoff mit dem Fillstoff innig vermischt und der
Druck des Gemisches aufgrund des sich verengenden Spaltes 5
zwischen dem Kern 7 und der Innenwand des Gehduses 1 erhéht.

Das aufgeschmolzenen Gemisch tritt tiber die Diise 9 aus.

Wien, am 24. Oktober 2005
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Patentanspriche:

1. Einschneckenextruder mit einer Schnecke (2), die dreh-
und antreibbar in einem Geh&use (1) gehalten ist, das
eine Einzugsdffnung (6) flir ein aufzuschmelzendes Mate-
:ial aufweist, wobei der Extruder eine an die Einzugsdff-
nung (6) anschlieBende Einzugszone (I), eine an diese an-
schlieBende Aufschmelzzone (II), in der sich das
Schneckenvolumen vermindert, und eine Austragszone (1IV),
in der sich das Schneckenvolumen ebenfalls vermindert,
aufweist, die an einer Auslassdiise endet, wobei zwischen
der Aufschmelzzone (II) und der Austragszone (IV) eine im
Wesentlichen drucklose Zone (III) vorgesehen ist, in der
eine Zufihroffnung (8) im Gehduse (1) vorgesehen ist, da-
durch gekennzeichnet,Yiassr*dass die Schneckenbohrung’im
Gehduse (1) sowie die Schnecke (2) konisch sind, wobei
sich die Einzugs6ffnung (6) im Bereich des gréBten
Schneckendurchmessers befindet.

2. Einschneckenextruder gem&R Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich der drucklosen Zone (I1I) der
Kerndurchmesser der Schnecke (2) vermindert ist.

3. Einschneckenextruder gemdB Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schnecke (2) in axialer Richtung

verschieb- und feststellbar gehalten ist.

Wien, am 24. Oktober 2005
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