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Vorrichtung zum Entfernen fliichtiger Bestandteile
bei der Polymermischung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Entfernen
flichtiger Bestandteile bei der Polymermischung in einer
Fertigungsanlage, insbesondere zum Plastifizieren und Ex~=
trudieren,

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

In der US-PS 3 023 456 ist ein Extruder dargestellt, der
auch geeignet ist, unerwlinschtes flichtiges Material, das
wéhrend der Plastifizierung typischer Polymere und &hnli-
cher Materialien erzeugt wird, zu entfernen. In dem Patent
sind in einem Schneckenzylinder an Teilen der Spritz-
schnecke Entlaftungsdffnungen angeordnet, die einen redu-
zierten Druck aufweisen, so daB die fliichtigen Bestandteile
frei sind und die Entluftungs6ffnungen verlassen kdnnen
oder abgezogen werden. Bei derartigen Maschinen weisen die
Schnecken zum Transportieren des Materials Teile mit unter-
schiedlichem Kerndurchmesser auf, um wechselweise einen
reduzierten Druck zum Entfernen der fliichtigen Bestandteile
zu erzeugen und das Material fir die ZufGhrung und/oder

zum Spritzen unter Druck zu setzen., Es ist auch bekannt,
fur den gleichen Zweck die Steigung des Schneckengewindes



zu variieren. Es ist klar, daB solche Schnecken zum Ent-
fernen der flichtigen Bestandteile'infolge ihrer Komplexi-
tét teuer in der Herstellung sind. Da der Druck des Polyners
‘sich standig versndert, sind dle damit verbundenen Krafte
und Energiekosten hoch. -

Es sind andere Vorrichtungen zum Entfernen fluchtlger Be~
standteile bekannt, bei denen das flu381ge Material erwarmt
~wird, um die flichtigen Bestandteile “auszukochen “ und das
Material zu den vorhandenen neuen Oberflichen zu bewegen,
um das Entfernen der flichtigen Bestandteile zu verstarken;
das Material fallt auch kaskadenartig in einer Kammer mit
reduziertem Druck herab. Eine solche Einrichtung ist jedoch
_kostspielig und energieintensiv.

Ziel der Erfindung

~

Es ist das Ziel der Erfiﬁdung, eine Vorrichtung zum Ent=-
fernen flichtiger Bestandteile bei der Polymerisation in
einer Fertigungsanlage insbesondere zum Plastifizieren und
Extrudieren zur ~Anwendung zu bringen, die einen energie-
sparenden Betrieb gestattet und auch in anderen Betriebs-
kosten sehr sparsam ist.

Darlequng des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine vOrfichtung
zum Entfernen flichtiger Bestandteile bei der Polymermi-
schung in einer Fertigungsanlage insbesondere zum Plastifi-
zieren und Extrudieren zu schaffen, die einen konstruktiv
einfachen Aufbau aufweist und eine ausreichende Entfernung
der flichtigen Bestandteile ermdglicht.



" ErfindungsgemaB wird die-Aufgabe dadurch gelodst, daB ein
Zylinder mit eine Axialbohrung in ihrer Oberflache, die
mindestens eine spiralférmige Rinne aufweist, wobei ein
zylindrischer Rotor, der in der Bohrung koaxial montiert
ist der die offene Seite der Rinne abschlieBt; um einen
spirélfbrmigen Durchgang, zum Leiten des flissigen Kunst-
stoffs in ein Endstiick des Durchgangs zu bilden, und der
Rotor sich zum Bewegen des Kunststoffes gegen und entlang
einer Seite des Durchgangs in eine Wulst dreht, wobei sich
eine Uffnung durch den Zylinder und in einen nichtbelegten
Teil des Durchgangs in der Ndhe der Wulst zum Ableiten der
fluchtigen Bestandteile erstreckt.

Es ist im Sinne der Erfindung, daB ein Fihrungsmittel min-
destens eine oder mehrere Uffnungen enthilt, in die der
Durchgang in der Ndhe der stromaufwérts befindlichen Seite
einmindety und das Fihrungsmittel als Ring dreh- und ein-
stellbar ausgebildet ist, um die wirksame Seite des Schlit-
~zes zu variieren und so die Menge des in den Durchgang ein-
gelassenen Kunststoffs zu veréndern,

Es ist eine Ausfuhrungsform der Erfindung, daB die Rinnen=-
gruppe mehrgédngig in der Oberflache der Bohrung ausgebildet
sind, und daB der zylindrische Rotor die offenen Seiten
der Rinnengruppe schlieBt, um in der N&dhe spiralfdérmige
Durchgénge mit Vielfachgang zu bilden, wobei der Ring eine
Anzahl von Uffnungen aufweist, die gleich der Anzahl der
Durchgénge ist und der Ring dreh~- und einstellbar ist, um
die wirksamen Seiten der Schlitze zu veréndern und so die
Menge des in den Durchgang eingelassenen Kunststoffes zu
verédndern.



Nach einer Ausfﬁhrung der Erfindung ist es vorteilhaft,

daB die Rinnengruppe mit mindestens einer Sperre versehen
ist, die mindestens teilweise den Durchgang verschlieBt,

um den Kunststoff um die Breite des Durchganges zu ver-
~breitern und somit den Durchgang abzudichten und eine her-
vorstehende Fléche in der Bohrung zwischen den benachbarten
Windungen des Durchganges mit einem Zwischenraum versehen
ist, der sich in der N&he der Sperfe an der stromabwirts
gelegenen Seitenfldche des Durchganges zur Fihrung minde-
stens eines Teiles des Kunststoffes in einem Durchgang in
die nachste stromabwérts gelegene Windung des Durchgangs
befindet, wobei eine hervorstehende Flache in der Bohrung
zwischen den benachbarten Windungen des Durchganges mit
einer Schnittfuge versehen ist, die sich in der N&he der
Sperre an der stromaufwérts gelegenen Seitenflache des Durch-
ganges zur Flhrung mindestens eines Teils des Kunststoffes
in dem Durchgang in die n&chste, stromaufwdrts gelegene
Windung des Durchganges befindet. | '

Es ist weiterhin im Sinne der Erfindung, daB der Zwischen-
raum zwischen dem Ende der Sperre und der Rotoroberfliche
variabel ist.

Eine vorteilhafte Ausfihrung der Erfindung ist es, wenn ein
Profilteil angeordnet ist, 'das sich um und entlang eines
Teils einer einzelnen Windung einer Rinnengruppe erstreckt
und die Seite der Rinnengruppe verringert, so daB sich der
Kunststoff in dem Durchgang verbreitet und der Durchgang
somit gefdllt wird, und sich die Geschwindigkeit des Rotors
und des den flissigen Kunststoff fuohrenden Mittels so koor-
diniert wird, daB jeder Durchgang nur teilweise gefillt ist,
wodurch der flissige Kunststoff entlang einer Seitenfliache



der Rinnengruppe rollt und dabei nur die Seitenflache und
die Rotoroberflédche berihrt.

Es sind weitere Vorteile der Erfindung, wenn ein Zylinder
eine Bohrung aufweist, in der sich spiralférmige Rinnen von
einem Ende eines Abschnitts zum Entfernen flichtiger Be-~
standteile bis zum anderen erstrecken. Die Bohrung nimmt
auch einen zylindrischen Rotor auf, der in einer koaxialen
Beziehung zu einer Beschickungszone und zu einer Ausgangs-
zone steht. Die Anordnung ist derart, da die ZufiUhrungs-
leistung des Abschnitts zum Entfernen flichtiger Bestand=-
teile im wesentlichen grdBer ist, als die Beschickungszone
und die Energiebediirfnisse sind auBerordentlich reduziert,
da gewdhnlich nur zwei und nicht mehr als drei Oberfléchen
der Einheit mit dem Material in Berihrung kommen; das ist
besser als die iblichen vier.

GemdB einem anderen Vorteil wird das Material durch die
Oberflédche eines Rotors entlang einer Seitenfliche der sta-
tiondren spiralfdrmigen Rinne in einer Wulst zugefihrt,
welche nur die Halfte oder weniger der Rinnenbreite ein-
nimmt. Spiralfdrmige Liftungséffnungen erstrecken sich durch
den Zylinder in die Rinne, die an die andere Seitenflache
der Rinne angrenzt, die von Material frei ist.

GemaB einem weiteren Vorteil sind Sperren in den Rinnen an-
geordnet, um das Material um die Rinne auszubreiten und
aufeinanderfolgende Teile der Rinne abzudichten. Schnitt-
fugen in den hervorstehenden Flachen der Bohrung zwischen
den benachbarten Rinnen an der stromaufwirts gelegenen Seite
der Sperre leiten mindestens einen Teil des Materials in

die vorhergehenden oder folgénden Rinnen zum zusdtzlichen



Mischen des Materials und beliebiger Zus&tze, wie beispiels-
weise Fiillstoffe und Fasern. )

‘Es ist ein Vorteil, daB die vorliegende Erfindung eine Vor-
richtung schafft, die einen Zylinder mit einer Bohrung ent-
hélt, in der spiralférmige Rinnen gebildet sind und in der
sich ein zylindrischer Rotor dreht. Eine Beschickungszone_
fihrt flussiges Polymermaterial auf die Rotoroberflache in
geteilten Stromen gem3B der Vielzahl der Rinnen. Der auf

das Material einwirkende Kr&ftevektor durch den Rotor be-
wirkt, daB das Material eine Wulst gegen die stromaufwirts
gelegene Seitenfliche jeder Rinne mit der stromabwérts
flieBenden Wulst entlang der Seitenflache bildet. Die Wulst
ist typischerweise mit nur zwei Oberflachen des Durchgangs
im Eingriff, d. h. eine Seitenfléche der Rinne und die Ober=-
flache des Rotors. Spiralférmige Schlitze durchlaufen den
Zylinder in der Rinne an der stromabwirts gelegenen Seiten-
flache, die von der Wulst flUr das Abziehen der flichtigen
Bestandteile von dem Material nicht eingenommen wird.

AusfOhrungsbeispiel

Die Erfindung soll anhand eines Ausfihrungsbeispieles naher
erlidutert werden,
In der zugeh&rigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1: einen Langsschnitt durch einen Extruder;

Fige 2: eine geebnete Ansicht, die durch Abwickeln des
Extruderzylinders durch einen Rotor erzeugt wird;

Fig. 3: den Schnitt III-III in Fig. 1;



Fige. 4: ein Schragschnitt durch den Abschnitt des Extruders
zum Entfernen der fliichtigen Bestandteile mit einem
schraubenfdrmigen Gang;

Fig. 5: eine schematische geebnete Ansicht, die durch Auf-
wickeln eines Teils des in Fig. 4 dargestellten
Zylinders erzeugt wird;

Fig. 6: eine der Fig. 4 dhnliche Ansicht, die eine alter-
native Form der Erfindung zeigt;

Fig. 7: den Schnitt VII-VII in Fig. 6;

Fige. 8: einen Schnitt, der einen Teil der in Fig. 1 dargé-
stellten Vorrichtung in vergréBertem MaBstabe
zeigt;

Fig. 9: den Schnitt IX~IX in Fig. 8, der sich jedoch durch
den gesamten Zylinder erstreckt;

Fig. 10, der Fig. 2 ahnliche Ansichten, die alternative
11 ue 12 £orpen der Erfindung darstellen.

Die Vorrichtung umfa®t einen Extruder 10, der in seiner
Grundform in Fig., 1 dargestellt ist, Der Extruder weist einge
Beschickungszone 12, einen Abschnitt 14 zum Entfernen der
flichtigen Bestandteile und einen unter Druck stehenden
Abschnitt 16/auf,ﬁder zu einem AuslaB 18 fihrt.

Die Beschickungszone 12 kann so eingerichtet werden, daB
feste Polymerpellets aufgenommen werden, die in einem Zylin-
der 21, der durch einen EinlaB 20 zugédnglich ist, verarbei-
tet werden; der Zylinder 21 wird bis zu einem Grad erhitzt,



der flur das Schmelzen und Plastifizieren durch eine Férder-
schnecke 22 notwendig ist, oder der EinlaR 20 kann vorzugs-
weise geschmolzene oder anderweitig verflissigte Polymere
aufnehmen, die durch die Férderschnecke 22 zugefihrt werden.
Einelzahnradpumpe oder ein anderer geeigneter (nicht darge-
stellter) Polymerverarbeitungsmechanismus kénnte an Stelle
der Beschickungszone 12 eingesetzt werden, ohne den Geltungs-
bereich der Erfindung zu verlassen, der durch die beigefiig-
ten Anspriiche gekennzeichnet ist. Die allgemeine Funktion

der Beschickungszone 12 macht es erforderlich, die Zufuhr

des fllssigen Materials zum oberen Ende des Abschnitts zum
Entfernen der flichtigen Bestandteile gem&B der Erfindung
darzustellen., Der unter Druck stehende extrudierende Ab-
schnitt 16 weist ebenso, wie dargestellt, eine Schnecke 24 ‘
auf und kann‘andere Formen, die so lang wie der Polymer sind,
annehmen, der den Abschnitt 14 zum Entfernen der‘flUchtigen
Bestandteile durchléduft und von dort transportiert wird
und/oder fir die folgende Verarbeitung unter Druck gesetzt
wird, beispielsweise zum Extrudieren durch den AuslaB 18,

Der Abschnitt 14 zum Entfernen der flichtigen Bestandteile
enth&lt einen Zylinder 26 mit einer oder einer Vielzahl
spiralférmiger Rinnengruppen 28, die in einer Bohrung 30 des
Zylinders gebildet sind und sich von einem Ende des Zylin-
ders zum anderen erstrecken. Die in Fig. 1 dargestellten
Rinnengruppen 28 sind Dreifachgénge, aber andere Vielfache
oder sogar einzelne Gange kdnnten ohne Abweichen von der
Erfindung verwendet werden, Ein Rotor 31, auf dem die Férder-
schnecken 22; 24 gefihrt sind, wird von einer (nicht dar-
gestellten) Rotationsenergiequelle angetrieben, die aber

von einer beliebigen geeigneten Art eines Rotationsmotors
sein kann, beispielsweise hydraulische oder elektrische



Motoren. Der Rotor 31 weist auch einen zylindrischen Ab-
 schnitt 32 auf, der in der Bohrung mit- einer Spiel-, aber
nahezu dichten Passung rotiert. Die Oberflidche 36 des Ab-
schnitts 32 verschlieBt die innen offenen Seiten der Rinnen-
gruppe 28, um spiralfdérmige Durchgénge 29 zu bilden, die
durch die Seitenflachen 33; 34 und den FuB 35 der Rinnen 28
‘und durch die Oberfl&iche 36 des Rotorabschnitts 32 begrenzt
sind.

Zur Erlauterung der Arbeitsweise des Abschnitts 14 zum Ent-
fernen der flichtigen Bestandteile ist der in Fig. 2 ge-~
zeigté Zylinder 26 von dem Rotor 32 freigelegt, um die
Rinnengruppe 28 sichtbar werden zu lassen. Der geschmolzene
oder sonst flissige Polymer wird durch die Schnecke 22 zu
‘den Rinnen 1; 2; 3 in nahezu gleichen Mengen gefihrt, wie
dies in Fig. 2 zu sehen ist., Die Zufihrungskapazitat .des
Abschnittes 14 zum Entfernen der flichtigen Bestandteile hat
~erwiesenermafBen einen solchen Wirkungsgrad, daB der von denm
Beschickungsteil abgeleitete Polymer die Rinnen 1; 2; 3
typischerweise bis zur H&lfte oder weniger fiillt. Die Ge=
schwindigkeit der Oberfléche 36 des Rotorabschnitts 32 ist,
Sobald‘dieser in der Bohrung 30 des Zylinders 21; 26 rotiert,
in Fig. 2 schematisch als Vektor Vb dargestellt. Infolge
der spiralfdrmigen Lage der Rinnen 1; 2; 3 ergibt dies einen
Querrinnen-Geschwindigkeitsvektor von Vx und einen stromab
gerichteten Geschwindigkeitsvektor von Vz. Die Gesamtwirkung
dieser auf den Polymer wirkenden Kraéfte, der in die Rinnen
1; 2; 3 einstromt, bildet typischerweise eine Wulst 65

(s. auch Fig. 8) des Materials, die nur mit den Seitenfla-
chen 34 der Rinnen 1; 2; 3 und der Oberflache 36 des Rotors
31 Kontakt hat. '



Es ist klar, daB die durch den Vektor Vx aufgebrachte Kraft
die Wilste 65 zu den Seitenflédchen 34 hin festh&lt, wahrend
der Kraftvektor Vz die Wilste 65 entlang der Seitenfléachen

34 zu den Entladungsenden der Durchginge auf dem Abschnitt

16 des Extruders 10 bewegt.

Es sollte vermerkt werden, daR in einer Schnecke 22 zum
Entfernen der fllichtigen Bestandteile der flissige, Polymer
immer mindestens drei Wande berlihrt, sogar wenn in einenm
"Zustand mit ungenigender FUllung" mit teilweise Vollgang-
Rinnen 1; 2; 3 gearbeitet wird. Das ergibt sich infolge der
Tatsache, daB das Material sténdig aus der stationiren Zy-
linderbohrung geschabt wird und an den Seiten der Schnecken-
rinnen sowie an den FiBen der Rinnen 1; 2; 3 herunterlduft.
Mit der erfindungsgem&Ben Vorrichtung wird jedoch das Mate-
rial durch die Oberflache des beweglichen Rotors 31 gefihrt
und ist durch die feststehende Seite der spiralfdrmigen
Rinne 1; 2; 3 im Eingriff befindlich, so daB es sich abwirts
entlang der Seite in einer Wulst 65 bewegt und nur die be-
wegliche Oberflache 36 des Rotors 31 und die Seitenflichen
34 der stationdren spiralformigen Rinne 1; 2; 3 berthrt.
Daher ist der FlieBwiderstand, der -auf den Polymer wirkt,
betrdchtlich geringer, wobei das Material nur zwei Oberfli-
chen berihrt, besser als der Kontakt mit drei oder vier Ober-
flachen in einer beweglichen Schneckenrinne. Das hat sich
experimentell erwiesen durch das Anbringen eines transparen-
ten Teils Uber der offenen Seite einer Vielzahl von Rinnen
1; 2; 3. Eine mittelviskose Mischung von Silikonél wurde

in die Rinnen 1; 2; 3 geleitet und die Berithrung der beiden
Oberflédchen wurde, wie oben beschrieben, beobachtet.

An geeigneten Stellen wird die obere Seite des Zylinders 25
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mit spiralfdérmigen Uffnungen 40 versehen, die sich durch

den Zylinder 26 in jede Rinne 1; 2; 3 erstrecken, die an

die Seiten 33 angrenzt. Wie am anschaulichsten in Fig. 2 zu
erkennen ist, betragt die Breite der Uffnungen 40 die Half-
te oder weniger der Breite jeder Rinne 1; 2; 3, so daB die
Wilste 65 des Polymers nicht in die Uffnungen 40 eingreifen,
obwohl die fliichtigen Bestandteile, die wadhrend der Verar-
beitung des Polymers erzeugt werden, frei werden, um durch
die Uffnungen 40 zu entweichen. Geeignete Sammelleitungen
42 (Fig. 1) kdnnen sich um mehrere Uffnungen 40 erstrecken,
um ein gewlinschtes Vakuumniveau fir die angrenzenden Rinnen
1; 2; 3 zu schaffen, oder jede Offnung 40 kann individuell
mit einem derartigen Vakuum durch nicht dargestellte Vor-
richtungen verbunden werden., Da die Polymerwiilste 65 stéandig
rotieren, wird das Material st&éndig bewegt; frische Ober-
fléchen werden freigelegt, von denen die flichtigen Bestand-
teile abgezogen werden kdnnen. Mit der gezeigten Anordnung
ist es méglich, unterschiedliche Vakuumniveaus fortwahrend
auf die Polymerwiilste einwirken zu lassen. SchlieBlich wird
jedé Rinne 1; 2; 3 mit mindestens einer Sperre 44 (Fig. 2
und 3) versehen, die sich durch die Uffnungen 45 in den
Zylinder 26 erstreckt und radial eingestellt werdeh kann,

um einen Zwischenraum 46 zwischen dem inneren Ende der Sperre
44 und der Oberflache 36 des Rotors 31 zu verandern. Die
Einstellung kann durch Wechseln von Unterlegscheiben 48
(Fig. 3) oder durch andere geeignete Schraubjustierungen
(nicht dargestellt) erfolgen, Der Zwischenraum 46 erstreckt
sich um den Kanal und ist anpassungsféhig fir die Durchgangs-
aufnahme des Polymers in die Rinne 1; 2; 3, ohne einen be-
stimmten Druckaufbau an dem Material., Auf diese Weise wird
durch die Materialfillung des Zwischenraumes eine Abdich-~
tung geschaffen, um aufeinanderfolgende Teile der Rinne
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1; 2; 3 zu isolieren, ohne eine bestimmte Bremsung der Vor-
wartsbewegung des Polymers entlang der Rinne 1; 2; 3 oder
einen unerwiinschten Aufbau des Polymers in der Nahe der Uff-
nungen 40 zu bewirken.

In Abhéngigkeit von der Viskositéat des zu verarbeitenden
Polymers ist es mit einigen Materialien méglich, die Sperren
44 zu eliminieren. Bei Materialien mit geringerer Viskosi-
tdt neigt das Material dazu, sich abzusenken zu entwickeln
und den Durchgang an der Unterseite des Rotors zu fillen,
Dies ist in den Fig. 4 und 5 anschaulich dargestellt, wobei
die Wulst 65 an der Unterseite des Rotors 32 in ihrer der
Offnung 40 benachbarten reduzierten GroBe. Wenn die Wulst 65
die Horizontale ungefahr am Punkt A passiert, beginnt das
Material sich um den Durchgang auszubreiten, bis es den gan-
zen Durchgang am Punkt B fullt und die Abdichtung des Durch-
géngs bewirkt. Ungefahr am Punkt C neigt das Material dazu,
an der Seitenfléche 34 zurickzuscnrumpfen und seine urspring-
liche Form ungefdhr am Punkt D einzunehmen. Die einfache
grklarung dieser Wirkung besteht darin, daB zugunsten des
Materials das vom untersten Punkt in dem Durchgang ansteigt,
die gravimetrische Kraft auf das Material durch einen aus-
reichenden Druck Uberwunden werden muf., Eine zum Teil ge-
fillte Rinne (einer Schnecke) vermag keinen Druck zu erzeu-
gen, In diesem Punkt wirken die stationéken spiralférmigen
Rinnen 1; 2; 3 in einer der beweglichen Schneckenrinne dhn-
lichen Weise. Es ist auch méglich, die Wirkung der Rinnen-
fallung fir Abdichtzwecke ohne Sperren 44 zu verstéarken,

und zwar durch Einflgen eines geeigneten entgegenwirkenden
Profilteils 50 in der Rinne 1; 2; 3, wie es in den Fig. 6
und 7 zu sehen ist,
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Beziiglich der Fig. 8 und 9 ist dort eine Vorrichtung zur
Steuerung des Materialtransports von der Beschickungszone 12
in den Abschnitt 14 zum Entfernen der flichtigen Bestand-
teile dargestellt, um die jeder Rinne 1; 2; 3 zugefihrten
Materialmengen gleichzumachen. WWie zu sehen ist, weist die
Beschickungszone 12 einen Flansch 52 auf, der beziglich
eines gepaarten Flansches 53 des Zylinders 26 durch Bolzen
54 gesichert ist. Wie am besten in Fig. 8 zu erkennen ist,
ist der Flansch 52 mit einer ringfdrmigen Vertiefung 56 ver-
sehen, die einen Ring 58 aufnimmt, der drei im gleichen Ab-
stand befindliche Schlitze 60 aufweist, die vom Ende der
Férderschnecke 22 bis zu den stromaufwédrtsgelegenen Enden
der Durchgénge 29 flUhren. Durch eine geeignete Dreheinstel-
lung des Ringes 58 (s. auch Fig. 8) kann die effektive Lé&nge
der Schlitze 60 mindestens bis zur GrdBe der Dicke der her-
vorstehenden Flache zwischen den benachbarten Durcﬁgéngen
variiert werden. Durch Drosselungswirkung der Schlitze 60
~kénnen gleiche Polymerstrome in jedem der Durchgénge 29 auf
die rotierende Oberflache 36 des Rotors 31 gerichtet werden.
Wie oben beschrieben, bildet der Polymer in jedem Durchgang
eine Wulst 65, die nur in die Seitenfl&chen 34 und die Ober-
flache 36 des Rotors 31 eingreift,

Mach dem Mischen des Materials werden im Abschnitt 14 die
flichtigen Bestandteile entfernt, die hervorstehenden Flachen
der .Bohrung 30 zwischen den benachbarten Rinnen 1; 2; 3
werden mit Schnittfugen 62 vergehen, die sich von den Sperren
64 stromaufwdrts erstrecken, wie in Fig. 10 zu erkennen ist.
Wenn wenig oder kein zwischenraum zwischen dem inneren Ende
der Sperre 64 und der Oberflache 36 des Rotors 31 vorgesehen
ist, wird das Material in der Rinne 3 in die n&chstliegende,
in Richtung der Stroémung befindliche, Rinne 1 verstarkt.
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Wenn jedoch eine derartige Sperre 64 vorgesehen ist, stromt
ein Teil des Materials sténdig entlang der Rinne 3 und ein
Teil flieBt in die in Richtung der Strémung befindliche
Rinne 2, wie in Fig. 11 zu erkennen ist. In Fig. 12 ist eine
andere alternative Anordnung dargestellt, bei der die her-
vorstehende Flache entgegen der Stroémung mit einer Schnitt-
fuge 62 versehen ist, so daB das Material zurickflieBen muB
in die der Strdmung entgegengesetzten Rinne 1, und zwar bei
einem zusdtzlichen Mischen und/oder Entfernen flichtiger
Bestandteile. Durch die Vorsorge von Einrichtungen zum Ein-
fihren von Zusatzen, beispielsweise anderén Flussigkeiten |
oder Feststoffen, wie z. B. Fiillmassen und Fasern (de h. |
Glasfasern, Nylon oder Polyesterfasern), konnen die Abspal-
tungs- und Rickmischfahigkeit wie oben beschrieben, die
Mischung der eingefihrten Materialien mit dem von flichtigen
Bestandteilen entfernten Polymer bewirken,
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Erfindungsanspruch

- 1. Vorrichtung zum Entfernen flichtiger Bestandteile,
‘gekennzeichnet dadurch, daB ein Zylinder (26) mit eine~
Axialbohfuhg (30) inseiner Oberflache, die mindestens
eine spiralfdrmige Rinne (28) aufweist, wobei ein zylin-
drischer Rotor (32), der in der Bohrung (30) koaxial'
montiert ist der die offene Seite der Rinne (28) ab-.
schlieft, um einen spiralférmigen Durchgang (29), zum
Leiten des flussigen Kunststoffs in ein Endstiick des
Durchgangs (29) zu bilden, und der Rotor (32) sich zum
Bewegen des Kunststoifes gegen und entlang einer Seite
des Durchgangs (29) in eine Wulst (65) dreht, wobei

- sich eine Uffnung’(40) durch den Zylinder (26) und in
einen nichtbelegten Teil des Durchgangs (29) in der
Néhe der Wulst (65) zum Ableiten der fliichtigen Bestand-
teile erstreckt, .

2. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
ein Flhrungsmittel mindestens eine oder mehrere Uff=
nungen enthdlt, in die der Durchgang (29)'in der N&he
der stromaufwdrts befindlichen Seite einmiindet,

3, Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB
das Fihrungsmittel als Ring (58) dreh- und einstellbar
ausgebildet ist, um die wirksame Seite des Schlitzes (&0)
zu variieren und so die Menge des in den Durchgang (29)
eingelassenen Kunststoffs zu verdndern.

4. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Rinnengruppe (28) mehrgédngig in der Oberflache .der-
Bohrung (30) ausgebildet sind, und da® der zylindrische



5.

7.

— /l(:, -

Rotor (31) die offenen Seiten der Rinnengruppe (28)

schlieBt, um in der Nahe spiralfdrmige Durchginge (29)

mit Vielfachgang zu bilden,

Vorrichtung nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, daB

.der Ring (58) eine Anzahl von Uffnungen aufweist, die

gleich der Anzahl der Durchgénge (29) ist.

Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB®
der Ring (58) dreh- und einstellbar ist, um die wirk-
samen Seiten der Schlitze (60) zu verdndern und so die
Menge des in den Durchgang (29) eingelassenen Kunst=-
stoffes zu veréndern.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR
die Rinnengruppe (28) mit mindestens einer Spefre (44;
64) versehen ist, die mindestens teilweise den Durch-
gang (29) verséhlieBt, um den Kunststoff um die Breite
des Durchganges (29) zu verbreitern und somit den Durch-
gang abzudichten., |

Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB
eine hervorstehende Fliche in der Bohrung (30) zwischen
den benachbarten Windungen des Durchganges (29) mit
einem Zwischenraum (62) versehen ist, der sich in der
N&he der Sperre (44; 64) an der stromabwérts gelegenen
Seitenflache (33) des Durchganges (29) zur Flhrung min-
destens eines Teils des Kunststoffes in einem Durchgang
(29) in die n&chste stromabwérts gelegene Windung des
Durchgangs (29) befindet. |
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Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB
eine hervorstehende Fliche in der Bohrung (30) zwischen
den benachbarten Windungen des Durchganges (29) mit
einer Schnittfuge (62) versehen ist, die sich in der

' Nzhe der Sperre (44; 64) an der stromaufwdrts gelegenen

10.

11.

12.

Seitenfléache (34) des Durchganges (29) zur Fihrung
mindestens eines Teils des Kunststoffs in dem Durchgang
(29) in die nachste, stromaufwdrts gelegene Windung
des Durchganges (29) befindet.

Vorrichtung nach den Punkten 7, 8 und 9, gekennzeichnet
dadurch, daB der Zwischenraum (46) zwischen dem Ende
der Sperre (44; 64) und der Rotoroberfliche (36) variabel

“ist,

Vorrichtung nach den Punkten 1 und 4, gekennzeichnet
dadurch, daB ein Profilteil (50) angeordnet ist, das
sich um und entlang eines Teils einer einzelnen Windung
einer Rinnengruppe (28) erstreckt und die Seite der
Rinnengruppe (28) verringert, so daB sich der Kunststoff
in dem Durchgang (29) verbreitet und der Durchgang (29)
somit geflllt wird,

Vorrichtung nach den Punkten 1 und 4, gekennzeichnet
dadurch, daBR die Geschwindigkeit des Rotors (31) und
des den flussigen Kunststoff fihrenden Mittels so koor-
diniert wird, daB jeder Durchgang (29) nur teilweise
gefullt ist, wodurch der fliussige Kunststoff entlang
einer Seitenfléche (34) der Rinnengruppe (28) rollt und
dabei nur die Seitenfldche (34) und die Rotoroberfliche
(36) berihrt,

Hierzu 7 Seiten Zeichnungen.
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