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(54) VORWARM- UND DOSIERVORRICHTUNG

(57) Die Vorrichtung zum Vorwdrmen und Dosieren von -
Kunststoffen, die einem Extruder zugefiihrt werden, be-~ :
steht aus einem Gehduse (3) mit heizbaren Mantel und
einer im Gehduse (3) beidseitig gelagerten gegenldufi-
gen Doppelschnecke. Die beiden Schnecken (1, 2) der
Doppelschnecke sind hohl ausgefiihrt, wobei die Hohlrdu-
me (8) zur Aufnahme eines Heizmediums, z.B. HeiBwasser, 1
zwecks Heizung der Schnecken (1, 2) dienmen. Die Vor- =1
richtung gestattet, das zu verarbeitende Material
gleichmaBBig zu erwdrmen und dem Extruder genau dosiert
zuzufiihren.
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Die Erfindung betrifft eine Vorwdrm- und Dosiervorrichtung, die einem Extruder fiir Kunststoffe,
insbesondere Elastomere, vorschaltbar ist und zwei in einem Geh#iuse mit heizbarem Mantel gelagerte Schnecken
aufweist.

Mit anderen Worten betrifft die Erfindung eine Vorw#rm- und Dosiervorrichtung, die einer Schneckenpresse
der herkdmmlichen Bauart, in der z. B. PVC und #hnliche Thermoplaste oder auch Elastomere extrudiert werden,
vorgeschaltet ist und in der das zu verarbeitende, z. B. in Form von Pulver, Schrott oder Granulat vorliegende
Material erw#rmt wird.

Durch die Verwendung beheizter Beschickungsvorrichtungen soll erreicht werden, daB dem Material bereits

vor dem Einfiihren in die Strangpresse zumindest ein Teil jener Wirmemenge zugefiihrt wird, die fiir die
Verarbeitung, insbesondere fiir die Plastifizierung benttigt wird.

Allgemein kann gesagt werden, daB die Leistung von Strangpressen erhtht bzw. besser ausgenutzt werden
kann, wenn es gelingt, eine Beschickungsvorrichtung zu schaffen, die einerseits eine exakte Dosierung des der
Strangpresse zugefiihrten Materials und damit einen Betrieb der Strangpresse jeweils nahe an ihrer
Leistungsgrenze, aber ohne die Gefahr einer Uberlastung und anderseits eine Einregelung einer bestimmten
Vorwérmtemperatur ermdglicht. Dabei soll die Vorwérmtemperatur gleichmiBig sein, Temperaturunterschiede
innerhalb des zur Verarbeitung gelangenden Kunststoffes sollen also weitgehend vermieden werden und es soll
eine Temperatur erreicht werden, die nahe an jener Temperatur liegt, bei der der Kunststoff klebrig und
plastifizierbar wird. Wenn die erwihnten Bedingungen eingehalten werden konnen, so miiBte auch die
Mdglichkeit bestehen, eine bestimmte Strangpresse ohne Umbau lediglich durch exakte Steuerung der Dosierung
und der Vorwirmtemperatur des zu verarbeitenden Materials fiir thermoplastische Kunststoffe mit stark
unterschiedlichen Eigenschaften zu verwenden.

Zur Erreichung dieser Zicle ist bereits eine Beschickungsvorrichtung fiir Strangpressen vorgeschlagen worden,
die mindestens zwei in einem heizbaren Mantel gelagerte Schnecken aufweist, von denen die erste Schnecke das
Fordergut aus dem Zufithrungstrichter entnimmt und die zweite Schnecke wieder in den Extruderspeisekanal
zuriickf6rdert, wobei die Materialpartikelchen beide Schnecken vorzugsweise mehrmals durchlaufen. Diese
bekannte Extruderanordnung mit Seitenstrangvorwirmung und Kreisfiihrungsmoglichkeit, bei der die
Vorwirmung des Materials praktisch unabhingig von der Fordermenge erfolgt, hat den Nachteil, daB das Material
nicht gleichm#Big erwérmt wird. AuBerdem macht sie die Zwischenschaltung eines Dosierwerkes erforderlich.

In der DE-OS 30 06 795 ist eine Vorrichtung zum Vorplastifizieren wirmehirtbarer Harze beschrieben, bei
der eine Forderschnecke zur Forderung von von einem Einfiilltrichter zugefiihrten Pulverkunststoffmaterial
vorgesehen ist, die in einer zylindrischen Kammer drehbar ist und mit der Kammer einen Zwischenraum fiir den
Durchgang des Materials bildet, wobei eine Heizeinrichtung fiir das Material vorgesehen ist, das von der
Schnecke durch den Zwischenraum in einen Foérderer, hinter dem eine Dosiereinrichtung angeordnet ist, gef6rdert
wird. Bei der bekannten Vorwirmvorrichtung ist die Anordnung einer separaten Dosiervorrichtung erforderlich,

Die franzdsische Patentanmeldung 78 05 152, Verdffentlichungsnummer 2 381 610, offenbart u. a. einen
Extruder mit zwei in einem Gehiuse angeordneten Schnecken, wobei ein Abschnitt des Gehiiuses von auBen
beheizbar ist und die Schnecken in diesem Bereich unter Fortfall der Schneckengiinge mit Langsrippen versehen
sind. Die Erwéirmung des Kunststoffmaterials erfolgt einerseits von auBen iiber den Gehiusemantel und anderseits
durch Friktionswirme. Bei der bekannten Vorrichtung handelt es sich um einen Extruder, der nicht als Vorwirm-
und Dosiervorrichtung einsetzbar ist.

In der GB-PS 90 35 17 ist eine Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoff, insbesondere Kautschuk,
beschrieben, in welcher das Material in mehreren aufeinanderfolgenden Abschnitten durch Kneten, Erwirmen,
Entgasen homogenisiert wird. Zu diesem Zweck sind in einem von auien heiz- bzw. kiihlbaren Geh3use zwei
Schnecken angeordnet, die iiber ihre Linge unterschiedlich ausgebildete Schnecken- bzw. Schraubenginge
aufweisen.

Schlielich ist in der US-PS 1 964 681 eine Vorrichtung zum Extrudieren von Kautschuk beschrieben. Bei
dem bekannten Extruder ist eine Hohlschnecke angeordnet, die im Bereich des Extruderkopfes erweitert ist, um
eine bessere Kiihlwirkung zu erreichen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorw#rm- und Dosiervorrichtung bereitzustellen, die sowohl eine
gleichméBige Erwirmung des zu verarbeitenden Materials als auch die gewiinschte Dosierung des dem Extruder
zuzufiihrenden vorgewirmten Materials erméglicht.

Dieses Ziel wird mit der erfindungsgemiBen Vorrichtung dadurch erreicht, daB die beiden Schnecken als hohle
gegenliufige beidseitig gelagerte Doppelschnecke ausgebildet sind, wobei der Hohlraum jeder Schnecke beheizbar
ist.

Auf diese Weise ist es mdglich, das zu verarbeitende Material sowohl iiber die Gehzusewand als auch iiber die
Schnecken selbst zu erwirmen. Da das Material durch die gegenliufige Doppelschnecke zwangsgeftrdert wird, ist
es mdglich, das Material ohne die Gefahr einer Verstopfung der Vorwirmeinrichtung auf hohe Temperaturen zu
erwiirmen. Durch Regelung der Drehzahl des die Doppelschnecken antreibenden Motors kann eine genaue
Dosierung des dem Extruder zuzufiihrenden Materials erreicht werden. Die Zwischenschaltung eines Dosierwerkes
ist daher nicht erforderlich.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung dient der Vorw4rmung und der Dosierung. In Doppelschnecken erfolgt
zum Unterschied von Einzelschnecken eine Zwangsférderung des Materials. Erst durch den Umstand, daB die
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Verweilzeit des Materials im Schneckenbereich genau steuerbar ist (bei Einzelschnecken ist dies nicht m&glich),
ist auch eine Vorwirmung des Materials bis zur Hchstgrenze ohne Agglomierung und Plastifizierung moglich.
Bei Einzelschnecken erfolgt die Erwirmung des Materials iiberwiegend iiber den Antrieb durch schwer steuerbare
Friktionswérme; die Zufuhr von Wirme von auBen iiber den Zylindermantel und iiber die Schnecke selbst ist nur
in geringem MaBe moglich. Erst der Einsatz von hohlen Doppelschnecken ermdglicht eine einwandfreie
Vorw#rmung und exakte Dosierung in einer Vorrichtung. Neu ist auch, daB die Doppelschnecken beidseitig
gelagert sind. Dadurch erfolgt kein Kontakt der Schnecken mit der Zylinderwand. Es konnen keine radial
gerichteten Krifte auftreten und es kann keine unkontrollierbare Friktionswérme entstchen.

Vorzugsweise ist jede Schnecke der hohlen Doppelschnecken einseitig verschlossen, und ist in jedem
Hohlraum jeder Schnecke je ein Rohr angeordnet, dessen Durchmesser zwecks Ausbildung eines Ringraumes
geringer ist als der Durchmesser des Hohlraumes und welches am Forderanfang der Schnecke im Abstand vom
verschlossenen Ende des Hohlraumes endet, wobei die Rohre bzw. die Hohlrdume mit AnschluBarmaturen zur
Zu- und Abfuhr von z. B. HeiBwasser in Verbindung stehen.

Es ist so auf einfache Weise moglich, der Doppelschnecke zur Beheizung HeiBwasser zuzufiihren.

Die gewiinschte Erwirmung des zu verarbeitenden Materials ergibt sich zu 25 - 30 % aus der Reibungswirme,
ist also in diesem AusmaB Energie aus dem Antrieb. Der GroBteil der Erwérmung erfolgt iiber die Schnecken und
der Rest wird iiber den auf unterschiedliche Temperaturen einstellbar heizbaren Mantel zugefiihrt.

Ein Ausfithrangsbeispiel der erfindungsgemiBen Vorwéirm- und Dosiervorrichtung wird im folgenden anhand
der Zeichnung niher beschrieben. Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht und Fig. 2 eine Draufsicht der Vorwérm- und
Dosiervorrichtung.

Die Vorwirm- und Dosiervorrichtung weist zwei Schnecken (1, 2) auf, die als gegenl4ufige Doppelschnecke
ausgebildet sind und in einem Geh#use (3) beidseitig gelagert sind. Die Doppelschnecke wird durch einen Motor
(4) angetrieben. Am Férderanfang der Doppelschnecke ist ein EinlaBtrichter (5) fiir das zu verarbeitende Material
und am Forderende der Doppelschnecke ein Austragsstutzen (6) fiir das vorgewsirmte Material angeordnet. Der
Mantel des Geh#uses (3) ist durch eine Heizung (7) heizbar. Die beiden Schnecken (1, 2) weisen je einen
einseitig verschlossenen Hohlraum (8) auf. In jedem Hohlraum (8) ist ein Rohr (9) angeordnet. Die Rohre (9)
bzw. die Hohlriume (8) stehen mit AnschluBarmaturen (10) zur Zu- und Abfuhr von HeiBwasser in
Verbindung. Die Rohre (9) enden am Forderanfang der Doppelschnecke im Abstand vom verschlossenen Ende
der Hohlriume (8). Auf diese Weise kann HeiBwasser durch die Rohre (9) in die Hohlréiume (8) der beiden
Schnecken (1, 2) gefordert werden. Der Riickstrom des HeiBwassers erfolgt durch den Ringraum, der zwischen
den Rohren (9) und dem Hohlraum (8) gebildet ist.

PATENTANSPRUCHE

1. Vorwiirm- und Dosiervorrichtung, die einem Extruder fiir Kunststoffe, insbesondere Elastomere, vorschaltbar
ist und zwei in einem Geh#iuse mit heizbarem Mantel gelagerte Schnecken aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden Schnecken (1, 2) als hohle gegenliufige beidseitig gelagerte Doppelschnecke
ausgebildet sind, wobei der Hohlraum (8) jeder Schnecke (1, 2) beheizbar ist.

2. Vorw#rm- und Dosiervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB jede Schnecke (1, 2)
der hohlen Doppelschnecke einseitig verschlossen ist und in jedem Hohlraum (8) jeder Schnecke (1, 2) je ein
Rohr (9) angeordnet ist, dessen Durchmesser zwecks Ausbildung eines Ringraumes geringer ist als der
Durchmesser des Hohlraumes (8) und welches am Forderanfang der Schnecke (1, 2) im Abstand vom
verschlossenen Ende des Hohlraumes (8) endet, wobei die Rohre (9) bzw. die Hohlrdume (8) mit
AnschluBarmaturen (10) zur Zu- und Abfuhr von z. B. HeiBwasser in Verbindung stehen.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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