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(54) Bezeichnung : STOPFBUCHSGEHAUSE, INSBESONDERE ZUR VERWENDUNG IN MEHRSCHNECKENEXTRUDERN
UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER ANTRIEBSDURCHFUHRUNG

132, 140
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(57) Abstract: The invention relates to a stuffing box
housing (110), in particular for use in multi-screw extruders
(140). The stufting box housing (110) comprises at least one
housing body (112) having at least two through-bores (114),
which pass through the housing body (112) and are offset
from each other, for accommodating cylindrical drive shafts
(136). Furthermore, the stuffing box housing (110)
comprises at least two blind bores (116), which are
introduced into the housing body (112), wherein each blind
bore (116) is associated with one of the through-bores (114),
wherein the blind bores (116) form at least one packing
space (118), each packing space being provided for
accommodating at least one packing (142) of a stuffing box
(134) for sealing the particular drive shatt (136), wherein the
blind bores (116) are each arranged eccentrically to the
associate through-bores (114). The invention further relates
to a drive feed-through (132), to a multi-screw extruder
(140), and to a method for producing a drive feed-through
(132).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Verbffentlicht: —  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz Frist;  Verdffentlichung ~ wird  wiederholt,  falls
3) Anderungen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Stopfbuchsgehduse (110), insbesondere zur Verwendung in
Mehrschneckenextrudern (140). Das Stopfbuchsgehduse (110) umfasst mindestens einen Gehdusekorper (112) mit mindestens
zwei den Gehdusekorper (112) durchsetzende und gegeneinander versetzte Durchgangsbohrungen (114) zur Aufhahme von
zylindrischen Antriebswellen (136). Weiterhin umfasst das Stoptbuchsgehéduse (110) mindestens zwei in den Gehdusekdrper (112)
eingebrachte Blindbohrungen (116), wobei jeweils eine der Blindbohrungen (116) jeweils einer der Durchgangsbohrungen (114)
zu- geordnet ist, wobei die Blindbohrungen (116) mindestens einen Packungsraum (118) zur Autnahme jeweils mindestens einer
Packung (142) einer Stopfbuchse (134) zur Abdich- tung der jeweiligen Antriebswelle (136) bilden, wobei die Blindbohrungen
(116) jeweils exzentrisch zu den zugeordneten Durchgangsbohrungen (114) angeordnet sind. Die vorlie- gende Erfindung
beschreibt weiterthin eine Antriebsdurchfiihrung (132) und einen Mehrschneckenextruder (140) sowie ein Verfahren zur
Herstellung einer Antriebsdurch- fithrung (132).
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STOPFBUCHSGEHAUSE, INSBESONDERE ZUR VERWENDUNG IN
MEHRSCHNECKENEXTRUDERN UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER
ANTRIEBSDURCHFUHRUNG

Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Stopfbuchsgehiuse, insbesondere zur Verwendung in
Mehrschneckenextrudern, eine Antriebsdurchfiihrung, insbesondere zur Verwendung in
Mehrschneckenextrudern, einen Mehrschneckenextruder, sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Antriebsdurchfithrung. Einsatzmoglichkeiten liegen beispielsweise im Bereich
der Dichtungstechnik, der Antriebstechnik, bei Pumpen sowie im Bereich der Sonderma-

schinen. Auch andere Einsatzbereiche sind jedoch grundsitzlich denkbar.

Stand der Technik

Dichtsysteme, insbesondere Stopfbuchsgehéduse, kommen in der produzierenden und ver-
arbeitenden Industric hdufig zum Einsatz. Dichtsysteme sind grundsitzlich aus dem Stand
der Technik bekannt. Beispielsweise werden rotierende Wellen von Mehrschneckenextru-
dern tiblicherweise durch einfache Dichtringe, Gleitringdichtungen oder durch Packungen

gegentiber einem Extrudergehduse abgedichtet.

In DE 10 2010 018 421 Al wird eine Vorrichtung mit zwei zumindest im Wesentlichen
parallel zueinander angeordneten, drehbaren Wellen mit zugehdrigen Drehachsen vorge-
schlagen, deren Abstand voneinander verstellbar ist, wobei die Wellen sich jeweils durch
eine Wand erstrecken, welche eine Antriebsseite von einer Produktseite trennt, und gegen-
iiber der Wand abgedichtet sind. Zur verbesserten Abdichtung der Produktseite gegentiber
der Antriebsseite erfolgt bei einer solchen Anordnung die Abdichtung zwischen jeder Wel-
le mit verstellbarer Drehachse und der Wand mittels einer die zugehorige Welle im Be-
reich der Wand umgebenden Dichtungseinheit, die bei einer Verstellung der Drehachse

ihre Relativposition zu dieser Drehachse beibehélt, wobei die Dichtungseinheit radial in-



10

15

20

25

30

35

WO 2016/207333 PCT/EP2016/064642

-0

nen eine dynamische Dichtung zur Abdichtung zwischen der drehbaren Welle und der
Dichtungseinheit aufweist und radial aullen eine statische Manschettendichtung aufweist,
die radial innen an der Dichtungseinheit und radial an der Wand abdichtend festgelegt ist

und eine elastische Dichtmanschette umfasst.

Weiterhin wird beispielsweise in DD 200 079 ein Temperiermittelanschluss fiir Schne-
ckenwellen mit besonders geringem Abstand von Doppelschneckenextrudern vorgeschla-
gen. Das Ziel der Erfindung besteht in der Verringerung des radialen Raumbedarfs und der
Verbesserung der Funktionssicherheit der Abdichtung eines Temperiermittelanschlusses.
Der Erfindung liegt die Aufgabe der Schaffung eines Temperiermittelanschlusses zugrun-
de, der durch eine funktionelle Kombination von Lagerung und Abdichtung kleine radiale
Abmessungen besitzt und eine radiale Belastung der Dichtungselemente ausschlieBende
Halterung aufweist. Die erfindungsgemifie Losung sicht vor, auf jedem Schneckenschaft
ein mit glatter durchgehender Lagerbohrung versehenes Anschlussgehduse anzuordnen und
dieses mittels einer Halterung mit einem am Maschinenkdrper angeordneten Widerlager
formschliissig zu verbinden. Auf dem Schneckenschaft sind periphere Ringkanile ange-
ordnet, die einerseits mit Zu- und Riickflussbohrungen im Anschlussgehiuse und anderer-
seits mit radialen Zu- und Riickflussbohrungen im Schneckenschaft in Verbindung stehen.
Bezogen auf den mittleren und duBeren Bereich des Anschlussgehduses sind auf dem

Schneckenschaft zur Abdichtung Ringnuten mit Dichtungsringen angeordnet.

EP 2 082 862 A1 beschreibt einen Extruder mit einem Gehduse mit mindestens einer Boh-
rung und mindestens einer die Bohrung abschlieBenden Stimwand. In der Stirnwand ist
eine mit der Bohrung konzentrische Ausnechmung ausgebildet. In der Bohrung ist eine
Schnecke angeordnet, die einen die Ausnehmung nach auflen durchsetzenden zylindrischen
Lager-Abschnitt aufweist. Eine Stopfbuchs-Packung liegt zur Bohrung hin gegen ein Wi-
derlager an und dichtet gegen die Ausnehmung und den Lager-Abschnitt ab. Auf dem La-
ger-Abschnitt ist ein sich gegen die Ausnchmung radial abstiitzendes, die Schnecke flie-
gend lagerndes Gleitlager angeordnet. An der Stirnwand greift eine Spann-Vorrichtung an,
die das Gleitlager gegen die Stopfbuchs-Packung unter radialer Verspannung derselben
driickt.

US 2002/0057626 Al beschreibt eine stromaufwirtige Abdichtung fiir den Einsatz in heli-
kalen Rotoren, insbesondere Mischer-Rotoren. Die Abdichtung umfasst eine buchsenartige
Visco-Hiilsenbaugruppe, einen hiilsenférmigen metallischen Liner, der an der Visco-Hiilse
angrenzt, eine hiilsenartige Visco-Dichtung mit ersten und zweiten Peripherien und einen

Packungs-Container, die alle eingerichtet sind, um eine ringférmige innere Kammer zur
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Verfiigung zu stellen. In der ringférmigen inneren Kammer ist eine Oldichtungs-
Packungskomponente aufgenommen sowie eine Fliussigkeitsleitung, die in dem Packungs-
Container angeordnet ist und welche eine pneumatische Luftversorgung an die Kammer
bereitstellt, die die Packungskomponente aufnimmt. Die pneumatische Luftversorgung
dient dazu, eine Verhdrtung der Packungsanordnung zu minimieren, indem eine Leckage

von partikuldrem Material in die stromaufwirtige Visco-Abdichtung minimiert wird.

Bekannte Vorrichtungen weisen jedoch eine Mehrzahl an technischen Herausforderungen
auf. Insbesondere kann bei einer Abdichtung von Mehrschneckenextrudern zwischen rotie-
renden Schneckenwellen ein sehr kleiner Bauraum vorliegen. Weiterhin kénnen dynami-
sche Wellenbewegungen in radialer und axialer Richtung vorliegen. Ein Einsatz von
Mehrschneckenextrudern in explosionsgeschiitzten Bereichen kann wiinschenswert sein.
Durch Schwingungen der Schneckenwellen kann eine starke Abnutzung bei Dichtsystemen

auftreten. Dies kann insbesondere zu Undichtigkeiten sowie zu kurzen Standzeiten fithren.
Aufgabe der Erfindung

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Stopfbuchsgehduse, eine An-
triebsdurchfiihrung, einen Mehrschneckenextruder, sowic ein Verfahren zur Herstellung
einer Antriebsdurchfiihrung bereitzustellen, welche die oben genannten Probleme bekann-

ter Vorrichtungen und Verfahren zumindest weitgehend vermeidet.

Offenbarung der Erfindung

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Stopfbuchsgehiuse, eine Antricbsdurchfithrung, ei-
nen Mehrschneckenextruder und ein Verfahren zur Herstellung einer Antriecbsdurchfiih-
rung mit den Merkmalen der unabhingigen Patentanspriiche. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen, welche einzeln oder in beliebiger Kombination realisierbar sind, sind in den abhéngi-
gen Anspriichen dargestellt.

Im Folgenden werden die Begriffe "haben", "aufweisen”, "umfassen" oder "einschlieBen”
oder beliebige grammatikalische Abweichungen davon in nicht-ausschlieBlicher Weise
verwendet. Dementsprechend kénnen sich diese Begriffe sowohl auf Situationen bezichen,
in welchen, neben den durch diese Begriffe eingefiihrten Merkmalen, keine weiteren
Merkmale vorhanden sind, oder auf Situationen, in welchen ein oder mechrere weitere

Merkmale vorhanden sind. Beispiclsweise kann sich der Ausdruck "A hat B", "A weist B
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auf”, "A umfasst B" oder "A schliefit B ein" sowohl auf die Situation beziehen, in welcher,
abgeschen von B, kein weiteres Element in A vorhanden ist (d.h. auf eine Situation, in
welcher A ausschlieBlich aus B besteht), als auch auf die Situation, in welcher, zusitzlich
zu B, ein oder mehrere weitere Elemente in A vorhanden sind, beispiclsweise Element C,

Elemente C und D oder sogar weitere Elemente.

Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass die Begriffe "mindestens ein® und "ein oder meh-
rere” sowie grammatikalische Abwandlungen dieser Begriffe, wenn diese in Zusammen-
hang mit einem oder mehreren Elementen oder Merkmalen verwendet werden und ausdrii-
cken sollen, das das Element oder Merkmal einfach oder mehrfach vorgesehen sein kann,
in der Regel lediglich einmalig verwendet werden, beispielsweise bei der erstmaligen Ein-
fithrung des Merkmals oder Elementes. Bei einer nachfolgenden erneuten Erwdhnung des
Merkmals oder Elementes wird der entsprechende Begriff "mindestens ein oder "ein oder
mehrere” in der Regel nicht mehr verwendet, ohne Einschrinkung der Mdéglichkeit, dass
das Merkmal oder Element einfach oder mehrfach vorgesehen sein kann.

Weiterhin werden im Folgenden die Begriffe "vorzugsweise®, "insbesondere®, , beispiels-
weise® oder dhnliche Begriffe in Verbindung mit optionalen Merkmalen verwendet, ohne
dass alternative Ausfithrungsformen hierdurch beschriankt werden. So sind Merkmale, wel-
che durch diese Begriffe eingeleitet werden, optionale Merkmale, und es ist nicht beabsich-
tigt, durch diese Merkmale den Schutzumfang der Anspriiche und insbesondere der unab-
hiangigen Anspriiche einzuschrinken. So kann die Erfindung, wie der Fachmann erkennen
wird, auch unter Verwendung anderer Ausgestaltungen durchgefiihrt werden. In dhnlicher
Weise werden Merkmale, welche durch "in einer Ausfithrungsform der Erfindung™ oder
durch "in einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung® eingeleitet werden, als optionale
Merkmale verstanden, ohne dass hierdurch alternative Ausgestaltungen oder der Schutz-
umfang der unabhingigen Anspriiche eingeschrinkt werden soll. Weiterhin sollen durch
diese einleitenden Ausdriicke samtliche Moglichkeiten, die hierdurch eingeleiteten Merk-
male mit anderen Merkmalen zu kombinieren, seien es optionale oder nicht-optionale

Merkmale, unangetastet bleiben.

Das Stopfbuchsgehéuse, insbesondere zur Verwendung in Mehrschneckenextrudern, um-
fasst mindestens einen Gehdusekorper mit mindestens zwei den Gehdusekdrper durchset-
zenden und gegeneinander versetzten Durchgangsbohrungen zur Aufnahme von zylindri-
schen Antriecbswellen. Weiterhin umfasst das Stopfbuchsgehiduse mindestens zwei in den
Gehdusekorper eingebrachte Blindbohrungen. Jeweils eine der Blindbohrungen ist jeweils

einer der Durchgangsbohrungen zugeordnet. Die Blindbohrungen bilden mindestens einen
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Packungsraum zur Aufnahme jeweils mindestens einer Packung einer Stopfbuchse zur
Abdichtung der jeweiligen Antriebswelle. Die Blindbohrungen sind jeweils exzentrisch zu

den zugeordneten Durchgangsbohrungen angeordnet.

Unter einer “Stopfbuchse™ im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist grundsétzlich ein
beliebiges Dichtelement zu verstehen, welches im Maschinenbau einsetzbar ist und wel-
ches eine sich drehende Welle oder eine sich hin- und herbewegende Stange abdichten
kann, und welches beispielsweise eine Abdichtung eines Innenraums gegeniiber einem
Auflenraum bewirken kann, beispiclsweise gegeniiber einem Flissigkeits- oder Dampf-
druck. Eine Stopfbuchse weist in der Regel eine Packung oder auch Stopfbuchspackung
auf sowie ein Stopfbuchsgehduse, welches in der Regel eine so genannte Stopfbuchsbrille
flanschihnliche Hiilse, umfasst. Die Packung oder Stopfbuchspackung ist in der Regel
axial verpresst, so dass sich diese radial ausdehnt und auf die Welle gepresst wird,

wodurch eine Dichtung entsteht.

Unter einem “Stopfbuchsgehduse® ist im Rahmen der vorliegenden Erfindung grundsétz-
lich ein beliebiges Gehiuse oder Gehduseelement zu verstehen, welches als Bauteil einer
Stopfbuchse der Stopfbuchse eine dulere Form gibt, die Stoptbuchse nach aullen hin ab-
schliefit und/oder die Stopfbuchse vor mechanischen Einwirkungen schiitzen kann. Insbe-
sondere soll das Stopfbuchsgehiduse eingerichtet sein, um die Stopfbuchse aufzunchmen

und/oder um als Bestandteil der Stopfbuchse zu wirken.

Der Begriff "Gehdusekorper” bezeichnet im Rahmen der vorliegenden Erfindung grund-
sitzlich ein beliebig geformtes Element, welches eingerichtet ist, um Bauteile ganz oder
zumindest teilweise zu umschliefen und um diese Bauteile weiterhin vor externen Einfliis-
sen wie mechanischer Belastung oder Feuchtigkeit zu schiitzen. Der Gehdusekorper kann
ganz oder teilweise als Hohlkorper ausgebildet sein. Der Hohlkérper kann grundsitzlich
einen beliebigen Querschnitt aufweisen, beispielsweise einen runden, einen ovalen oder

einen polygonalen Querschnitt.

Der Gehdusekorper kann insbesondere eine Wannenform aufweisen, beispielsweise in ei-
ner Schnittebene parallel zu mindestens einer Langserstreckungsachse oder zu mindestens
einer in einer der Durchgangsbohrungen aufgenommenen Antriecbswellen. Auch andere
Ausgestaltungen sind grundsitzlich denkbar. Der Begriff "Lingserstreckungsachse” be-
zeichnet im Sinne der vorliegenden Erfindung grundsitzlich eine Richtung, in welche sich
die Antricbswellen ausdehnen. Insbesondere kann sich der Gehiusekdrper quer, vorzugs-

weise senkrecht, entlang der Lingserstreckungsachse ausdehnen. Der Gehausekorper kann
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beispielsweise aus einem Metall hergestellt sein, beispielsweise Edelstahl. Auch andere
Materialien sind grundsitzlich alternativ oder zuséitzlich denkbar, beispielsweise kerami-

sche Materialien und/oder Kunststoffmaterialien.

Die Begriffe "Blindbohrung” und "Durchgangsbohrung” bezeichnen im Sinne der vorlie-
genden Erfindung grundsitzlich eine Vertiefung und/oder einen Durchbruch des Gehduse-
korpers. Die Durchlassbohrungen und/oder die Blindbohrungen kénnen den Gehdusekor-
per vollstindig durchdringen. Die Durchlassbohrungen und/oder die Blindbohrungen kén-
nen insbesondere zylindrische Bohrungen sein. Die Durchlassbohrungen und/oder die
Blindbohrungen konnen insbesondere mittels einer Bohrmaschine, einer Drehmaschine
oder ciner Frasmaschine hergestellt sein. Auch andere Herstellungstechniken sind grund-
satzlich denkbar. Beispielsweise kénnen genau zwei Blindbohrungen und genau zwei
Durchgangsbohrungen vorgesehen sein. Die Durchgangsbohrungen und die Blindbohrun-

gen konnen insbesondere parallel zueinander angeordnet sein.

Die Blindbohrungen kénnen jeweils paarweise voneinander einen grofleren Abstand auf-
weisen als die zugeordneten Durchgangsbohrungen. Insbesondere kénnen zwei der Blind-
bohrungen einen Abstand d1 voneinander aufweisen. Die diesen Blindbohrungen zugeord-
neten Durchgangsbohrungen kénnen einen Abstand d2 voneinander aufweisen. Das Ver-
hiltnis ¢ = d1/d2 kann einen Exzentrizititsfaktor ¢ definieren. Der Exzentrizititsfaktor
kann £ > 1.1, vorzugsweise ¢ > 1.2 und besonders bevorzugt € > 1.4 sein. Der Exzentrizi-
tiatsfaktor ¢ kann insbesondere einen Wert von 1.1 bis 2.5 aufweisen, vorzugsweise einen
Wert von 1.2 bis 1.7 und besonders bevorzugt einen Wert von 1.5. Auch andere Werte sind

grundsitzlich denkbar.

Die Blindbohrung kann derart ausgestaltet sein, dass diese in einer Schnittebene senkrecht
zu mindestens einer Lingserstreckungsachse mindestens einer der Antriebswellen nicht
iiberlappen. Zwischen mindestens zwei der Blindbohrungen kann ein Steg verbleiben, vor-
zugsweise zwischen sidmtlichen moglichen Paaren von Blindbohrungen. Der Begriff "Steg"
bezeichnet im Sinne der vorliegenden Erfindung grundsitzlich ein beliebiges Volumen,
welches sich entlang der Langserstreckungsachse ausdehnt. Der Steg kann insbesondere
eine Breite von mindestens 0.5 mm aufweisen, vorzugsweise eine Breite von mindestens
0.1 mm und besonders bevorzugt eine Breite von mindestens 1.0 mm. Der Begriff “Breite*
bezeichnet grundsitzlich eine Ausdehnung des Stegs zwischen den mindestens zwei der

Blindbohrungen in einer Schnittebene senkrecht zu der Langserstreckungsachse.
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Der Begriff “Packungsraum® bezeichnet im Rahmen der vorliegenden Erfindung grund-
sitzlich ein Volumen innerhalb des Gehdusekorpers, welcher eingerichtet ist, um zumin-
dest teilweise mit einem Material ausgefiillt zu sein. Pro Blindbohrung kann jeweils ein
Packungsraum ausgebildet sein. Es kénnen jedoch auch mehrere Blindbohrungen tiberlap-
pen und mindestens einen gemeinsamen Packungsraum bilden. In letzterem Fall kann der

Steg zwischen den {iberlappenden Blindbohrungen entfallen.

Jeweils eine der Blindbohrungen kann derart zu ihrer zugeordneten Durchgangsbohrung
angeordnet sein, dass die Blindbohrung und die Durchgangsbohrung in einer axialen Rich-
tung entlang einer Lingserstreckungsachse einer die Durchgangsbohrung durchdringenden
Antriebswelle versetzt zueinander angeordnet sind. Jeweils eine der Blindbohrungen kann
unmittelbar an die jeweils zugeordnete Durchgangsbohrung angrenzen. Die Blindbohrun-
gen konnen einer AuBenseite des Gehidusekorpers zuweisen. Die Durchgangsbohrungen

kénnen einer Innenseite des Gehdusekorpers zuweisen.

Weiterhin wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung ¢ine Antriebsdurchfiihrung, insbe-
sondere zur Verwendung in Mchrschneckenextrudern, vorgeschlagen. Die Antriebsdurch-
fihrung umfasst mindestens ein Stopfbuchsgehduse nach einer der Ausfihrungsformen,
die oben bereits ausgefiihrt wurden oder im Folgenden noch beschrieben werden. Die An-
triebsdurchfiihrung kann beispiclsweise mindestens eine Stopfbuchse umfassen. Das
Stopfbuchsgehiuse kann Teil der Stopfbuchse sein. Weiterhin umfasst die Antriebsdurch-
fithrung mindestens zwei das Stopfbuchsgehduse durchdringende Antriebswellen. Die An-

tricbswellen sind in den Durchgangsbohrungen drehbar gelagert.

Der Begriff "Antriebswelle" bezeichnet im Sinne der vorliegenden Erfindung grundsatzlich
ein beliebiges Element, welches insbesondere zumindest abschnittsweise als zylindrische
Welle ausgestaltet sein kann und welches eingerichtet ist, um einen Kraftiibertrag oder
Drehmomentiibertrag zwischen einem Getriebe und angetricbenen Schnecken zu gewéhr-
leisten. Die Antriebswellen konnen insbesondere eine lingliche Form aufweisen. Die An-
tricbswellen konnen weiterhin einen vorzugsweise runden Querschnitt aufweisen. Weiter-
hin kénnen die Antriebswellen vorzugsweise aus einem Metall hergestellt sein. Auch wei-

tere Materialien sind grundsétzlich denkbar.

Die Blindbohrungen kénnen jeweils Packungsriume um die Antriebswellen bilden. Die
Packungsraume kénnen zumindest teilweise mit Packungen ausgefiillt sein. Die Packungen
kénnen jeweils mindestens ein Faserverbundsystem umfassen. Insbesondere kann es sich

bei dem Faserverbundsystem um ein Aramidfaserverbundsystem handeln. Die Packungen
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konnen zumindest teilweise als Paste ausgestaltet sein. Die Paste kann beispielsweise eine
Polytetraflourethylen-Paste oder beispielweise eine Titandioxid-Paste, oder beispiclsweise
ein Gemisch aus beiden Pasten umfassen. Auch andere Pasten sind einsetzbar. Das Ara-
midfaserverbundsystem kann beispielsweise die Polytetraflourethyleon-Paste und 3% bis

5% Titanoxid umfassen. Auch andere Materialien sind grundsétzlich denkbar.

Die Antricbsdurchfiihrung kann weiterhin mindestens eine Brille aufweisen. Der Begriff
“Brille” bezeichnet im Rahmen der vorliegenden Erfindung grundsitzlich ein belicbiges
Bauteil, welches mindestens zwei Brillenbohrungen zur Durchfithrung der Antriebswellen
aufweist. Beispielsweise kann die Brille, auch als Stopfbuchsbrille bezeichnet, Flansch-
artig ausgestaltet sein und auf das Stopfbuchsgehiuse angeflanscht oder in anderer Weise
mit ibrigen Bestandteilen des Stopfbuchsgehiuses verbunden sein. Die Brille kann insbe-
sondere eine Scheibenform aufweisen und mindestens zwei Brillenbohrungen aufweisen,
beispielsweise entsprechend der Anzahl der Antriebswellen. Die Brillenbohrungen kénnen
die Brille vollstindig durchdringen. Insbesondere konnen die Brillenbohrungen einen run-
den Querschnitt aufweisen. Auch andere Ausgestaltungen sind grundsitzlich denkbar. Die
Brille kann beispielsweise aus einem metallischen Material hergestellt sein, beispiclsweise
Edelstahl. Auch andere Materialien sind alternativ oder zusitzlich grundsitzlich denkbar,
beispielsweise keramische Materialien und/oder Kunststoffmaterialien. Die Brille kann

insbesondere die Blindbohrungen auf einer Aulenseite des Stopfbuchsgehiduses abdecken.

Die Antriebswellen koénnen durch die Brillenbohrungen gefiihrt sein. Die Brillenbohrungen
konnen gegeniiber der Brille durch Dichtungen abgedichtet sein. Der Begriff “Dichtungen®
bezeichnet im Rahmen der vorliegenden Erfindung grundsitzlich ein beliebig geformtes
Element, welches eingerichtet ist, um die Brillenbohrungen und/oder die Durchgangsboh-
rungen gegeniiber der Brille und/oder gegeniiber den Antriebswellen und/oder gegentiber
weiteren Bauteilen abzudichten. Insbesondere kénnen die Brillenbohrungen gegeniiber der
Bille durch Labyrinthdichtungen und/oder Lamellendichtungen abgedichtet sein. Die Be-
griffe “Labyrinthdichtung® und “Lamellendichtung® bezeichnen im Sinne der vorliegenden
Erfindung grundsitzlich beriihrungsfreic Wellendichtungen, bei welchen eine Abdichtung
auf stromungstechnischen Effekten aufgrund einer Verldngerung eines abzudichtenden
Spalts und einer Erhéhung eines Stromungswiderstands beruht. Insbesondere kann die
Verlingerung des abzudichtenden Spalts eine Verkdmmung und/oder Verzahnung von
Formelementen umfassen. Weiterhin kénnen die Brillenbohrungen gegentiber der Brille
durch Lamellenringe enthaltende Lamellendichtungen und besonders bevorzugt durch La-

mellendichtungen, welche Lamellenringe wechselnder Grofle aufweisen, abgedichtet sein.
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Die Brille kann weiterhin mit dem Gehdusekorper formschliissig und/oder kraftschhissig
verbunden sein, insbesondere verschraubt sein. Zwischen der Brille und dem Gehéusekér-
per kann mindestens eine Dichtscheibe vorgesehen sein. Der Begriff “Dichtscheibe™ be-
zeichnet grundsitzlich ein beliebiges Bauteil mit einer Scheibenform und mindestens einer
Bohrung, welche die Dichtscheibe vollstindig durchdringt. Die Dichtscheibe kann insbe-
sondere einen runden Querschnitt aufweisen. Vorzugsweise kann es sich um eine zwischen

dem Gehdusekorper und der Brille geklemmt gehaltene Dichtscheibe handeln.

Die Durchgangsbohrungen kénnen gegeniiber den Antriebswellen durch Labyrinthdich-
tungen und/oder Lamellendichtungen abgedichtet sein, insbesondere durch Lamellenringe
enthaltende Lamellendichtungen und besonders bevorzugt durch Lamellendichtungen,
welche Lamellenringe wechselnder GréfBle aufweisen. Die Labyrinthdichtungen kdénnen

durch eine gehduseseitige Brille mit dem Gehiusekorper verbunden sein.

Die Antriebsdurchfiihrung kann weiterhin mindestens einen Temperaturfithler aufweisen.
Der Begriff “Temperaturfiihler bezeichnet im Rahmen der vorliegenden Erfindung grund-
sitzlich ein beliebiges Element, welches eingerichtet ist, um einen Wert einer Temperatur,
insbesondere eine absolute Temperatur oder eine Temperaturdifferenz, zu erfassen. Insbe-
sondere kann es sich bei dem Temperaturfithler um ein elektronisches und/oder elektri-
sches Bauteil handeln, welches eingerichtet ist, um ein elektronisches Signal als Mal} fir
die Temperatur zu liefern. Der Temperaturfithler kann mindestens einen auf der Auflensei-
te der Antriebsdurchfiihrung angeordneten Anschluss aufweisen. Weiterhin kann der Tem-
peraturfithler insbesondere eine ldngliche Form aufweisen. Der Temperaturfithler kann die

Antriebsdurchfithrung zumindest teilweise durchdringen.

Die Antriebsdurchfiihrung kann weiterhin mindestens eine Steuervorrichtung umfassen.
Die Steuervorrichtung kann insbesondere eingerichtet sein, um mittels des mindestens ei-
nen Temperaturfithlers mindestens eine Temperatur der Antriebsdurchfithrung zu iberwa-
chen. Die Steuervorrichtung kann insbesondere ganz oder teilweise als Regler ausgestaltet
sein, um beispiclsweise mindestens einen Betricbsparameter entsprechend der erfassten
Temperatur zu regeln oder zumindest zu beeinflussen, beispielsweise eine Rotationsge-
schwindigkeit der Antricbswellen. Alternativ oder zusatzlich kann auch beispielsweise eine

Kiihlung beeinflusst werden.

Weiterhin wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung ein Mehrschneckenextruder vorge-
schlagen. Unter einem “Mehrschneckenextruder™ im Rahmen der vorliegenden Erfindung

ist grundsétzlich ein beliebiger Extruder zu verstehen, welcher zwei oder mehr Extruder-
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schnecken aufweist. Der Mehrschneckenextruder umfasst also mindestens zwei Extruder-
schnecken und weiterhin mindestens eine Antricbsdurchfiihrung, wie nach einer der Aus-
fithrungsformen, die oben bereits ausgefithrt wurden oder im Folgenden noch beschrieben
werden. Die Extruderschnecken sind durch die Antriebswellen antreibbar, beispiclsweise
indem diese direkt mit den Antriecbswellen verbunden sind oder als Fortsatz der Antricbs-

wellen ausgebildet sind.

Der Begriff "Extruderschnecken" bezeichnet im Rahmen der vorliegenden Erfindung
grundsétzlich ein beliebiges Element, welches eingerichtet ist, um beliebige Kunststoffe
und/oder Metalle und/oder weitere hirtbare Materialien einzuzichen und/oder zu férdern
und/oder aufzuschmelzen und/oder zu entgasen und/oder zu homogenisieren. Der Begriff
Hhirtbar” bezeichnet grundsitzlich eine Figenschaft eines Materials, dass durch eine ge-
zielte Anderung und/oder Umwandlung eines Gefiiges des Materials eine Anderung einer
mechanischen Widerstandsfahigkeit des Materials erlangt werden kann. Weiterhin kann
die Extruderschnecke eingerichtet sein, um einen Druck aufzubauen. Die Extruderschne-
cke kann insbesondere auf der Antriebswelle aufgebracht sein. Die Extruderschnecke kann

insbesondere aus einem Metall hergestellt sein. Auch andere Materialien sind grundsitz-
lich denkbar.

Weiterhin wird ein Verfahren zur Herstellung einer Antriebsdurchfiihrung, wie nach einer
der Ausfihrungsformen, die oben bereits ausgefiihrt wurden oder im Folgenden beschrie-
ben werden, vorgeschlagen. Das Verfahren kann die Verfahrensschritte, welche im Fol-
genden beschriecben werden, umfassen. Die Verfahrensschritte kénnen beispielsweise in
der vorgegebenen Rethenfolge durchgefiihrt werden. Eine andere Reihenfolge ist jedoch
ebenfalls denkbar. Weiterhin kénnen ein oder mehrere Verfahrensschritte gleichzeitig oder
zeitlich iiberlappend durchgefiihrt werden. Weiterhin kénnen einer, mehrere oder alle der
Verfahrensschritte einfach oder auch wiederholt durchgefiihrt werden. Das Verfahren kann

dariiber hinaus noch weitere Verfahrensschritte umfassen.

Das Verfahren zur Herstellung einer Antriebsdurchfithrung umfasst die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen des Gehdusekorpers;
b) Einfihren der Antriebswellen in die Durchgangsbohrungen;
) Einbringen von Packungen in die Blindbohrungen, so dass die Packungen jeweils

einen die Antricbswellen teilweise umschliefenden Packungsraum zumindest teil-

weise ausfiillen; und
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d) Andrehen der Antriebswellen, wobei die Packungen homogen in den jeweiligen

Packungsriumen verteilt werden.

Das Verfahren kann weiterhin den folgenden Schritt umfassen:

€) Nachfiillen mindestens einer der Packungen iiber mindestens eine Einspritzboh-

rung.

Zusammenfassend sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung folgende Ausfiihrungs-

formen besonders bevorzugt:

Ausfiihrungsform 1:

Stopfbuchsgehéduse, insbesondere zur Verwendung in Mehrschneckenextrudern, umfas-
send mindestens einen Gehdusekorper mit mindestens zwei den Gehdusekdrper durchset-
zende und gegeneinander versetzte Durchgangsbohrungen zur Aufnahme von zylindri-
schen Antricbswellen, weiterhin umfassend mindestens zwei in den Gehdusekorper einge-
brachte Blindbohrungen, wobei jeweils eine der Blindbohrungen jeweils einer der Durch-
gangsbohrungen zugeordnet ist, wobei die Blindbohrungen mindestens einen Packungs-
raum zur Aufnahme jeweils mindestens einer Packung einer Stopfbuchse zur Abdichtung
der jeweiligen Antriebswelle bilden, wobei die Blindbohrungen jeweils exzentrisch zu den

zugeordneten Durchgangsbohrungen angeordnet sind.

Ausfiihrungsform 2:
Stopfbuchsgehiuse nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wobei die Blindbohrun-
gen jeweils paarweise voneinander einen gréBeren Abstand aufweisen als die zugeordneten

Durchgangsbohrungen.

Ausfihrungsform 3:

Stopfbuchsgehéduse nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsformen, wobel zwei der
Blindbohrungen einen Abstand d1 voneinander aufweisen, wobei die diesen Blindbohrun-
gen zugeordneten Durchgangsbohrungen einen Abstand d2 voneinander aufweisen, wobei
das Verhiltnis ¢ = d1/d2 einen Exzentrizitdtsfaktor definiert, wobei ¢ > 1.1, vorzugsweise €

> 1.2 und besonders bevorzugt € > 1.4.

Ausfihrungsform 4:
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Stopfbuchsgehiuse nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wobei ¢ einen Wert von
1.1 bis 2.5 aufweist, vorzugsweise einen Wert von 1.2 bis 1.7 und besonders bevorzugt

einen Wert von 1.5,

Ausfiihrungsform 5:
Stopfbuchsgehéduse nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsformen, wobei die Blind-
bohrungen derart ausgestaltet sind, dass diese in einer Schnittebene senkrecht zu mindes-

tens ciner Langserstreckungsachse mindestens einer der Antriebswellen nicht iiberlappen.

Ausfiihrungsform 6:
Stopfbuchsgehiuse nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsformen, wobei zwischen
mindestens zwei der Blindbohrungen ein Steg verbleibt, vorzugsweise zwischen samtli-

chen moglichen Paaren von Blindbohrungen.

Ausfiihrungsform 7:
Stopfbuchsgehiuse nach der vorhergehenden Ausfiihrungstorm, wobei der Steg eine Breite
von mindestens 0.5 mm aufweist, vorzugsweise eine Breite von mindestens 0.8 mm und

besonders bevorzugt eine Breite von mindestens 1.0 mm.

Ausfiihrungsform &:

Stopfbuchsgehiuse nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsformen, wobei jeweils eine
der Blindbohrungen derart zu ihrer zugeordneten Durchgangsbohrung angeordnet ist, dass
die Blindbohrung und die Durchgangsbohrung in einer axialen Richtung entlang einer
Léangserstreckungsachse einer die Durchgangsbohrung durchdringenden Antriebswelle

versetzt zueinander angeordnet sind.

Ausfiihrungsform 9:
Stopfbuchsgehduse nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wobei jeweils eine der

Blindbohrungen unmittelbar an die jeweils zugeordnete Durchgangsbohrung angrenzt.

Ausfiihrungsform 10:
Stopfbuchsgehiduse nach einer der beiden vorhergehenden Ausfithrungsformen, wobei die
Blindbohrungen einer Aullenseite des Stopfbuchsgehiuses zuweisen, wobei die Durch-

gangsbohrungen einer Innenseite des Stopfbuchsgehduses zuweisen.

Ausfihrungsform 11:
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Stopfbuchsgehiuse nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsformen, wobet die Durch-

gangsbohrungen und die Blindbohrungen zylindrische Bohrungen sind.

Ausfithrungsform 12:
Stopfbuchsgehiuse nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsformen, wobet die Durch-

gangsbohrungen und die Blindbohrungen parallel zueinander angeordnet sind.

Ausfiihrungsform 13:
Stopfbuchsgehiuse nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsformen, wobei genau zwei

Blindbohrungen und genau zwei Durchgangsbohrungen vorgesehen sind.

Ausfiihrungsform 14:

Stopfbuchsgehiuse nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsformen, wobei der Gehéu-
sekorper in einer Schnittebene parallel zu mindestens einer Langserstreckungsachse oder
zu mindestens einer in einer der Durchgangsbohrungen aufgenommenen Antriebswellen

eine Wannenform bildet.

Ausfiihrungsform 15:

Antriebsdurchfilhrung, insbesondere zur Verwendung in Mehrschneckenextrudern, umfas-
send mindestens ein Stopfbuchsgehduse nach einem der vorhergehenden Ausfithrungsfor-
men, weiterhin umfassend mindestens zwei das Stopfbuchsgehduse durchdringende An-
tricbswellen, wobei die Antricbswellen in den Durchgangsbohrungen drehbar gelagert

sind.

Ausfiihrungsform 16:
Antriebsdurchfithrung nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wobei die Antriebs-
durchfiihrung mindestens eine Stopfbuchse umfasst, wobei das Stopfbuchsgehiuse Teil der

Stopfbuchse ist.

Ausfiihrungsform 17:
Antriebsdurchfiilhrung nach einer der beiden vorhergehenden Ausfiihrungsformen, wobei
die Blindbohrungen jeweils Packungsraume um die Antricbswellen bilden, wobei die Pa-

ckungsraume zumindest teilweise mit Packungen ausgefiillt sind.

Ausflihrungsform 18:
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Antriebsdurchfiihrung nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wobei die Packungen
jeweils mindestens ein Faserverbundsystem, insbesondere ein Aramidfaserverbundsystem,

umfassen.

Ausfiihrungsform 19:
Antriebsdurchfithrung nach einer der beiden vorhergehenden Ausfiihrungsformen, wobei

die Packungen zumindest teilweise als Paste ausgestaltet sind.

Ausfiihrungsform 20:

Antriebsdurchfiihrung nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wobei die Paste eine
PTFE-Paste umfasst, beispiclsweise eine Aramidfaser/PTFE-Paste, insbesondere ecine
Aramidfaser/PTFE-Paste mit 3-5% TiOs.

Ausfithrungsform 21:

Antriebsdurchfiihrung nach einer der vorhergehenden, eine Antriebsdurchfithrung betref-
fenden Ausfithrungsformen, wobei die Antriebsdurchfithrung weiterhin mindestens eine
Brille aufweist, wobei die Brille die Blindbohrungen auf einer Auflenseite des Stopfbuchs-
gehduses abdeckt.

Ausfihrungsform 22:
Antriebsdurchfithrung nach der vorhergehenden Ausfihrungsform, wobei die Brille eine
Scheibenform aufweist und mindestens zwei Brillenbohrungen, wobei die Antriebswellen

durch die Brillenbohrungen gefiihrt sind.

Ausfiihrungsform 23:

Antriebsdurchfiihrung nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wobei die Brillenboh-
rungen gegeniiber der Brille durch Labyrinthdichtungen und/oder Lamellendichtungen
abgedichtet sind, insbesondere durch Lamellenringe enthaltende Lamellendichtungen und
besonders bevorzugt durch Lamellendichtungen, welche Lamellenringe wechselnder Gro-

Be aufweisen.

Ausfiihrungsform 24:
Antriebsdurchfithrung nach einer der drei vorhergehenden Ausfithrungsformen, wobet die

Brille mit dem Glask&rper verschraubt ist.

Ausfiihrungsform 25:
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Antriebsdurchfilhrung nach einer der vier vorhergehenden Ausfithrungsformen, wobei
zwischen der Brille und dem Gehédusekdrper mindestens eine Dichtscheibe vorgesehen ist,
vorzugsweise eine zwischen dem Gehédusekorper und der Brille geklemmt gehaltene Dicht-

scheibe.

Ausfiihrungsform 26:

Antriebsdurchfithrung nach einer der vorhergehenden, eine Antriebsdurchfithrung betref-
fende Ausfihrungsform, wobei die Durchgangsbohrungen gegeniiber den Antricbswellen
durch Labyrinthdichtungen und/oder Lamellendichtungen abgedichtet sind, insbesondere
durch Lamellenringe enthaltende Lamellendichtungen und besonders bevorzugt durch La-

mellendichtungen, welche Lamellenringe wechselnder Grofe aufweisen.

Ausfiihrungsform 27:
Antriebsdurchfithrung nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wobei die Labyrinth-

dichtungen durch eine gehduseseitige Brille mit dem Gehdusekorper verbunden sind.

Ausfiihrungsform 28:

Antriebsdurchfithrung nach einer der vorhergehenden, eine Antriebsdurchfithrung betref-
fende Ausfithrungsform, wobei die Antriebsdurchfithrung weiterhin mindestens einen
Temperaturfithler aufweist, wobei der Temperaturfiithler die Antriebsdurchfithrung zumin-

dest teilweise durchdringt.

Ausfihrungsform 29:
Antriebsdurchfithrung nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wobei der Temperatur-
fithler mindestens einen auf einer Aullenseite der Antriebsdurchfiihrung angeordneten An-

schluss aufweist.

Ausfiihrungsform 30:

Antriebsdurchfiihrung nach einer der vorhergehenden, eine Antriebsdurchfithrung betref-
fenden Ausfithrungsformen, weiterhin umfassend mindestens eine Steuerrichtung, wobel
die Steuerrichtung eingerichtet ist, um mittels des mindestens einen Temperaturfiihlers

mindestens eine Temperatur der Antriebsdurchfithrung zu tiberwachen.

Ausfiihrungsform 31:
Mehrschneckenextruder, umfassend mindestens zwei Extruderschnecken, weiterhin um-

fassend mindestens eine Antriebsdurchfithrung nach einer der vorhergehenden, die An-
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tricbsdurchfiihrung betreffenden Ausfithrungsformen, wobei die Extruderschnecken durch

die Antriebswellen antreibbar sind.

Ausflihrungsform 32:

Verfahren zur Herstellung einer Antriebsdurchfithrung nach einer der vorhergehenden,
eine Antriebsdurchfiilhrung betreffenden Ausflihrungsformen, umfassend die folgenden
Schritte:

a) Bereitstellen des Gehdusekorpers;

b) Einfihren der Antriebswellen in die Durchgangsbohrungen;

c) Einbringen von Packungen in die Blindbohrungen, so dass die Packungen jeweils
cinen die Antricbswellen teilweise umschliefenden Packungsraum zumindest teil-
weise ausfiillen; und

d) Andrehen der Antriebswellen, wobei die Packungen homogen in den jeweiligen

Packungsriumen verteilt werden.

Ausfiihrungsform 33:
Verfahren nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, weiterhin umfassend in folgenden
Schritt:

e) Nachfiillen mindestens einer der Packungen iiber mindestens eine Einspritzboh-

rung.

Die vorgeschlagenen Vorrichtungen und das vorgeschlagene Verfahren weisen gegentiber
bekannten Vorrichtungen und Verfahren zahlreiche Vorteile auf. Insbesondere kann der
Mehrschneckenextruder trotz eines kleinen verfiigbaren Bauraums und trotz einer starken
Wellenbewegung der Antriebswellen eine Abdichtung schaffen, welche lange Standzeiten,
minimale Undichtigkeiten und einen Betrieb in einem explosionsgeschiitzten Bereich er-

moglicht.

Kurze Beschreibung der Figuren

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung von bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen, insbesondere in Verbindung mit
den Unteranspriichen. Hierbei kénnen die jeweiligen Merkmale fiir sich alleine oder zu
mehreren in Kombination miteinander verwirklicht sein. Die Erfindung ist nicht auf die

Ausfiihrungsbeispiele beschriankt. Die Ausfithrungsbeispiele sind in den Figuren schema-
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tisch dargestellt. Gleiche Bezugsziffern in den einzelnen Figuren bezeichnen dabei gleiche
oder funktionsgleiche bzw. hinsichtlich ihrer Funktionen einander entsprechende Elemen-

te.

Im Einzelnen zeigen:

Figuren 1A bis 1C  eine Schnittdarstellung (Figur 1A), eine Draufsicht (Figur 1B) sowie
eine Riickansicht (Figur 1C) eines bevorzugten Ausfiihrungsbei-

spiels eines erfindungsgemifien Stopfbuchsgehiuses; und

Figur 2A bis 2C eine Schnittdarstellung (Figur 2A), eine Draufsicht (Figur 2B) sowie
eine Riickansicht (Figur 2C) eines bevorzugten Ausfiihrungsbei-

spiels einer erfindungsgemifien Antriebsdurchfiihrung.

Beschreibung der Ausfithrungsbeispiele

Die Figuren 1A bis 1C zeigen eine Schnittdarstellung (Figur 1A), eine Draufsicht (Figur
I1B) sowie eine Riickansicht (Figur 1C) eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels eines
Stopfbuchsgehiuses 110. Das Stopfbuchsgehduse 110 umfasst mindestens einen Gehéuse-
korper 112 mit mindestens zwei den Gehdusekorper 112 durchsetzende und gegeneinander
versetzten Durchgangsbohrungen 114 zur Aufnahmen von zylindrischen Antriebswellen,
die in dieser Darstellung nicht gezeigt sind und welche nicht Bestandteil des Stopfbuchs-
gehduses 110 sind. Weiterhin umfasst das Stopfbuchsgehduse 110 mindestens zwei in den
Gehdusekorper 112 eingebrachte Blindbohrungen 116. Jeweils eine der Blindbohrungen
116 ist jeweils einer der Durchgangsbohrungen 114 zugeordnet. Die Blindbohrungen 116
bilden mindestens einen Packungsraum 118 zur Aufnahme jeweils mindestens einer Pa-
ckung einer Stopfbuchse zur Abdichtung der jeweiligen Antricbswelle. Die Blindbohrun-

gen 116 sind jeweils exzentrisch zu den Durchgangsbohrungen 114 angeordnet.

Die Durchgangsbohrungen 114 und die Blindbohrungen 116 kénnen zylindrische Bohrun-
gen sein. Genau zwei Blindbohrungen 116 und genau zwei Durchgangsbohrungen 114
kénnen vorgesehen sein. Auch eine andere Anzahl ist jedoch méglich. Die Durchgangs-
bohrungen 114 und die Blindbohrungen 116 kénnen parallel zueinander angeordnet sein.
Grundsitzlich ist jedoch auch eine leichte Abweichung von einer parallelen Anordnung

moglich.



10

15

20

25

30

35

WO 2016/207333 PCT/EP2016/064642

- 18 -

Die Blindbohrungen 116 konnen jeweils paarweise voneinander einen groeren Abstand
aufweisen als die zugeordneten Durchgangsbohrungen 114. Insbesondere kénnen zwei der
Blindbohrungen 116 einen Abstand d1 voneinander aufweisen. Die diesen Blindbohrungen
116 zugeordneten Durchgangsbohrungen 114 kénnen einen Abstand d2 voneinander auf-
weisen. Das Verhiltnis ¢ = d1/d2 kann einen Exzentrizititsfaktor definieren. Beispielswei-
se kann das Stopfbuchsgehiduse 110 eine Exzentrizitit von 1.5 aufweisen. Auch andere

Werte sind méglich, wobei auf die obige Beschreibung verwiesen werden kann.

Die Blindbohrungen 116 koénnen derart ausgestaltet sein, dass diese in einer Schnittebene
120 senkrecht zu mindestens einer Liangserstreckungsachse 122 mindestens einer der An-
tricbswellen nicht iiberlappen. Auch eine Anordnung, bei welcher die Blindbohrungen 116
iiberlappen, ist jedoch grundsitzlich denkbar. Die Schnittebene 120 kann beispielsweise
die Blindbohrungen 116 durchdringen. Ein Beispiel einer derartigen Schnittebene 120,
welche eine virtuelle Ebene ist, ist in Figur 1A gestrichelt dargestellt. Zwischen mindestens
zwei der Blindbohrungen 116 kann ein Steg 124 verbleiben, vorzugsweise zwischen sdmt-
lichen moglichen Paaren von Blindbohrungen 116. Der Steg 124 kann eine Breite von
mindestens 0.5 mm aufweisen, vorzugsweise eine Breite von mindestens 0.8 mm und be-

sonders bevorzugt eine Breite von mindestens 1.0 mm.

Jeweils eine der Blindbohrungen 116 kann derart zu ihrer zugeordneten Durchgangsboh-
rung 114 angeordnet sein, dass die Blindbohrung 116 und die Durchgangsbohrung 114 in
einer axialen Richtung entlang der Lingserstreckungsachse 122 versetzt zueinander ange-
ordnet sind. Jeweils eine der Blindbohrungen 116 kann unmittelbar an die jeweils zuge-
ordnete Durchgangsbohrung 114 angrenzen. Weiterhin kénnen die Blindbohrungen 116
ciner AuBlenseite 126 des Stopfbuchsgehduses 110 zuweisen. Die Durchgangsbohrungen

114 kénnen einer Innenseite 128 des Stopfbuchsgehiuses 110 zuweisen.

Das Stopfbuchsgehduse 110 kann weiterhin weitere Bohrungen 130 aufweisen, welche
eingerichtet sind, um den Gehdusekorper 112 mit weiteren Bauteilen zu verschrauben, bei-
spielsweise einer anhand der Figuren 2A bis 2C unten noch nédher erlduterten Brille 138.
Weiterhin kann in einem Boden 131 des Stopfbuchsgehduses 110, wie in Figur 1A erkenn-
bar, eine Vertiefung 133 vorgesehen sein, in welche spiter eine gehduseseitige Brille 139
aufgenommen werden kann, welche beispielsweise in Figur 2A erkennbar ist und welche
beispiclsweise aus einem metallischen Material, beispielsweise Edelstahl, oder auch, alter-
nativ oder zusétzlich, aus einem anderen Material wie beispielsweise einem Kunststoff
und/oder einer Keramik, hergestellt sein kann. Die gehduseseitige Brille 139 kann bei-

spielsweise mittels Verschraubungen in Bohrungen 135 an dem Gehdusekdrper 112 fixiert
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sein. Insgesamt kann der Gehédusekdrper 112 somit beispielsweise in einer Schnittebene
senkrecht zu den Langserstreckungsachsen 122, wie in Figur 1A dargestellt, eine Wannen-
form aufweisen, wobei die Wanne beispielsweise mittels iiberstehender Flansche 137 {iber
die Bohrungen 129 an anderen Bauteilen fixiert werden kann, beispielsweise an einem

Gehiuse eines Mehrschneckenextruders.

Figur 2A bis 2C zeigen eine Schnittdarstellung (Figur 2A), eine Draufsicht (Figur 2B) und
eine Riickansicht (Figur 2C) einer erfindungsgemaBen Antriebsdurchfithrung 132, welche
Bestandteil eines Mehrschneckenextruders 140 sein kann. Die Extruderschnecken des

Mehrschneckenextruders 140 sind hierbei nicht dargestellt.

Die Antriebsdurchfithrung 132 umfasst mindestens ein Stopfbuchsgehiuse 110. Das Stopf-
buchsgehduse 110 kann der Ausgestaltung gemilB den Figuren 1A bis 1C entsprechen, so
dass weitgehend auf die Beschreibung der Figuren 1A bis 1C oben verwiesen werden
kann. Die Antricbsdurchfithrung 132 kann mindestens eine Stopfbuchse 134 umfassen.
Das Stopfbuchsgehiduse 110 kann Teil der Stopfbuchse 134 sein. Die Antriebsdurchfiih-
rung 132 umfasst weiterhin mindestens zwei das Stopfbuchsgehduse 110 durchdringende
Antriecbswellen 136. Die Antricbswellen 136 sind in den Durchgangsbohrungen 114 dreh-
bar gelagert.

Die Blindbohrungen 116 kdnnen jeweils Packungsraume 118 um die Antriebswellen 136
bilden. Die Packungsraume 118 kdnnen zumindest teilweise mit Packungen 142 ausgefiillt
sein. Die Packungen 142 kénnen insbesondere jeweils mindestens ein Faserverbundsys-
tem, insbesondere ein Aramidfaserverbundsystem, umfassen. Die Packungen 142 kénnen
zumindest teilweise als Paste ausgestaltet sein. Beispielsweise kann die Paste eine PTFE-

Paste umfassen.

Die Antriebsdurchfithrung 132 kann weiterhin mindestens eine Brille 138 aufweisen. Die
Brille 138 kann die Blindbohrungen 116 auf einer Aullenseite 126 des Stopfbuchsgehéduses
110 abdecken. Die Brille 138 kann insbesondere eine Scheibenform aufweisen und min-
destens zwei Brillenbohrungen 144. Die Antricbswellen 136 kénnen durch die Brillenboh-
rungen 144 gefiihrt sein. Die Brillenbohrungen 144 kénnen gegeniiber der Brille 138 durch
Labyrinthdichtungen und/oder Lamellendichtungen 146 abgedichtet sein. Insbesondere
konnen die Brillenbohrungen 144 gegeniiber der Brille 138 durch Lamellenringe enthal-
tende Lamellendichtungen 146 und besonders bevorzugt durch Lamellendichtungen 146,
welche Lamellenringe 145 wechselnder Grofle aufweisen, abgedichtet sein. Die Brille 138

kann weiterhin mit dem Gehédusekorper 112 verschraubt sein. Zwischen der Brille 138 und
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dem Gehdusckorper 112 kann mindestens eine Dichtscheibe 148 vorgesehen sein. Vor-
zugsweise kann eine zwischen den Gehdusekdrper 112 und der Brille 138 geklemmt gehal-

tene Dichtscheibe 148 vorgesehen sein.

Weiterhin kénnen die Durchgangsbohrungen 114 gegeniiber den Antriebswellen 136 durch
Labyrinthdichtungen und/oder Lamellendichtungen 146 abgedichtet sein, insbesondere
wiederum durch Lamellenringe 145 enthaltende Lamellendichtungen und besonders be-
vorzugt durch Lamellendichtungen 146, welche Lamellenringe 145 wechselnder Grofle

aufweisen und/oder welche kammartig ineinander eingreifen.

Die Antriebsdurchfithrung 132 kann weiterhin mindestens einen Temperaturfithler 150
aufweisen. Der Temperaturfithler 150 kann die Antriebsdurchfiihrung 132 zumindest teil-
weise durchdringen. Der mindestens eine Temperaturfiihler 150 kann beispielsweise mit
mindestens einer Steuervorrichtung 152 verbunden sein, zum Zweck einer Temperatu-

riberwachung.

Weiterhin kann die Antriebsdurchfithrung 132 mindestens eine Einspritzbohrung 154 auf-
weisen, welche eingerichtet ist, um ein Nachfiillen der Packung 142 zu ermdéglichen. Die
Einspritzbohrung 154 kann beispielsweise auf der Brille 138 angeordnet sein und die Brille
138 und/oder die Dichtscheibe 148 vollstindig durchdringen. Weiterhin kann die Ein-

spritzbohrung 154 insbesondere einen zylindrischen Querschnitt aufweisen.
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Innenseite

Bohrungen

Bohrungen

Boden
Antriebsdurchfithrung
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Anspriiche

Stopfbuchsgehiuse (110), insbesondere zur Verwendung in Mehrschneckenextrudern
(140), umfassend mindestens einen Gehédusekorper (112) mit mindestens zwei den
Gehiausekorper (112) durchsetzende und gegeneinander versetzte Durchgangsboh-
rungen (114) zur Aufnahme von zylindrischen Antriebswellen (136), weiterhin um-
fassend mindestens zwei in den Gehdusekorper (112) eingebrachte Blindbohrungen
(116), wobei jeweils eine der Blindbohrungen (116) jeweils einer der Durchgangs-
bohrungen (114) zugeordnet ist, wobei die Blindbohrungen (116) mindestens einen
Packungsraum (118) zur Aufnahme jeweils mindestens einer Packung (142) einer
Stopfbuchse (134) zur Abdichtung der jeweiligen Antriebswelle (136) bilden, wobei
die Blindbohrungen (116) jeweils exzentrisch zu den zugeordneten Durchgangsboh-

rungen (114) angeordnet sind.

Stopfbuchsgehiduse (110) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die Blindboh-
rungen (116) jeweils paarweise voneinander einen grofleren Abstand aufweisen als

die zugeordneten Durchgangsbohrungen (114).

Stopfbuchsgehduse (110) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei zwei
der Blindbohrungen (116) einen Abstand d1 voneinander aufweisen, wobei die die-
sen Blindbohrungen (116) zugeordneten Durchgangsbohrungen (114) einen Abstand
d2 voneinander aufweisen, wobei das Verhéltnis ¢ = d1/d2 einen Exzentrizitdtsfaktor

definiert, wobei € > 1.1.

Stopfbuchsgehéduse (110) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei ¢ einen Wert

von 1.1 bis 2.5 aufweist.

Stopfbuchsgehduse (110) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei zwi-

schen mindestens zwei der Blindbohrungen (116) ein Steg (124) verbleibt.

Stopfbuchsgehiduse (110) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei der Steg (124)

eine Breite von mindestens 0.5 mm aufweist.
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Antriebsdurchfithrung (132), insbesondere zur Verwendung in Mehrschneckenextru-
dern (140), umfassend mindestens ein Stopfbuchsgehduse (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, weiterhin umfassend mindestens zwei das Stopfbuchsge-
hiuse (110) durchdringende Antriebswellen (136), wobei die Antriebswellen (136) in
den Durchgangsbohrungen (114) drehbar gelagert sind.

Antriebsdurchfiihrung (132) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die Blind-
bohrungen (116) jeweils Packungsraume (118) um die Antriebswellen (136) bilden,
wobei die Packungsrdume (118) zumindest teilweise mit Packungen (142) ausgefiillt

sind.

Antriebsdurchfiihrung (132) nach einem der vorhergehenden, eine Antriebsdurchfiih-
rung (132) betreffenden Anspriiche, wobei die Antriebsdurchfithrung (132) weiterhin
mindestens eine Brille (138) aufweist, wobei die Brille (138) die Blindbohrungen
(116) auf einer AuBlenseite (126) des Stopfbuchsgehiuses (110) abdeckt.

Antriebsdurchfiihrung (132) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die Brille
(138) eine Scheibenform aufweist und mindestens zwei Brillenbohrungen (144), wo-
bei die Antriebswellen (136) durch die Brillenbohrungen (144) gefiihrt sind, wobei
die Brillenbohrungen (144) gegeniiber der Brille (138) durch Labyrinthdichtungen
und/oder Lamellendichtungen (146) abgedichtet sind.

Antriebsdurchfiihrung (132) nach einem der vorhergehenden, eine Antriebsdurchfiih-
rung (132) betreffenden Anspriiche, wobei die Durchgangsbohrungen (114) gegen-
iiber den Antriebswellen (136) durch Labyrinthdichtungen und/oder Lamellendich-
tungen (146) abgedichtet sind.

Antriebsdurchfiihrung (132) nach einem der vorhergehenden, eine Antriebsdurchfiih-
rung (132) betreffenden Anspriiche, wobei die Antriebsdurchfithrung (132) weiterhin
mindestens einen Temperaturfithler (154) aufweist, wobei der Temperaturfiihler
(154) die Antriebsdurchfithrung (132) zumindest teilweise durchdringt.

Mehrschneckenextruder (140), umfassend mindestens zwei Extruderschnecken, wei-
terhin umfassend mindestens eine Antriebsdurchfithrung (132) nach einem der vor-
hergehenden, eine Antriebsdurchfithrung (132) betreffenden Anspriiche, wobei die

Extruderschnecken durch die Antriebswellen (136) antreibbar sind.
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14.  Verfahren zur Herstellung einer Antriebsdurchfithrung (132) nach einem der vorher-
gehenden, eine Antriebsdurchfithrung (132) betreffenden Anspriiche, umfassend die

folgenden Schritte:

5 a) Bereitstellen des Gehdusekorpers (112);
b) Einfiihren der Antriebswellen (136) in die Durchgangsbohrungen (114);
c) Einbringen von Packungen (142) in die Blindbohrungen (116), so dass die Pa-
ckungen (142) jeweils einen die Antriebswellen (136) teilweise umschlieenden
Packungsraum (118) zumindest teilweise ausfiillen; und
10 d) Andrehen der Antriebswellen (136), wobei die Packungen (142) homogen in

den jeweiligen Packungsrdumen (118) verteilt werden.

15.  Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, weiterhin umfassend den folgenden
Schritt:
15
e) Nachfiillen mindestens einer der Packungen (142) iiber mindestens eine Ein-

spritzbohrung.
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