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(54) BESCHICKUNGSVORRICHTUNG FUR EINEN EXTRUDER

(57) Eine Beschickungsvorrichtung (1) fir einen Extruder
(2) umfalt einen stehenden zylindrischen Behalter (3) zur
Aufoereitung des Beschickungsmaterials, der im
Bodenbereich ein um eine Hochachse (A) umlaufendes
Aufbereitungswerkzeug (4) aufnimmt und dber eine
Manteldffnung (5) an die Beschickungssffnung (6) des
tangential zum Behaltermantel (7) angeordneten Extruders
(2) anschlieRt. Um eine storungsfreie, gleichméaRige
Extruderbeschickung zu  gewshrleisten, sind  die
Manteléfinung (5) und die Beschickungssfinung (6)
miteinander durch einen Anschlufschacht (8) verbunden,
der sich in einem achsnormalen Querschnitt trichterférmig
zur Beschickungséffnung (6) hin verengt, wobei die in
Umlaufrichtung (U) des Aufbereitungswerkzeuges (4)
vordere Schachtwand (9) tangential zum Behaltermantel
(7) verlduft. Darlber hinaus ist im Ubergangsbereich
zwischen Anschluschacht (8) und Beschickungséffnung
(6) ein Schieber (10) angeordnet.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Beschickungsvorrichtung fir einen Extruder mit einem
stehenden zylindrischen Behalter zur Aufbereitung des Beschickungsmaterials, der im
Bodenbereich ein um eine Hochachse umlaufendes Aufbereitungswerkzeug aufnimmt und uber
eine Mantelsffnung an die Beschickungsoffnung des tangential zum Behaltermantel angeordneten
Extruders anschlief3t.

Diese Beschickungsvorrichtungen dienen zum gleichzeitigen Aufbereiten und Beschicken des
Extruders mit thermoplastischem Kunststoffmaterial, das von oben in den Behalter eingebracht und
dann durch die Aufbereitungswerkzeuge zerkleinert und durchmischt wird. Die umlaufenden
Aufbereitungswerkzeuge versetzen dabei das Beschickungsmaterial in Drehung und die
Materialteile werden zentrifugalkraftbedingt durch die Manteloffnung aus dem Behalter
ausgetragen und durch die Beschickungsoffnung dem Extruder zugefordert. Gemall der
AT 354 076 B schlieRen bei den bekannten Beschickungsvorrichtungen die Mantelsffnung und die
Beschikkungséffnung unmittelbar aneinander an, was nur einen recht ungleichmaigen
Ubergabevorgang erlaubt, da die bereits im Bereich der Extruderschnecke sich befindenden
Materialteile oft wieder vom umlaufenden Aufbereiteswerkzeug mitgerissen und in den Behalter
zurickgefordert werden, die scharfkantigen Offnungsrander ein Hangenbleiben der Materialteile
verursachen und die Schneckenbeschikkung von der Materialaufbereitung innerhalb des Behalters
gestort wird. Darber hinaus ist ein Schieber zur Dosierung der Beschickungsmenge nur innerhalb
des Behalters im Manteloffnungsbereich unterzubringen, wodurch der Freiraum im Behaiter
beeintrichtigt wird und die vorspringenden Gehauseteile des Schiebers zu einer
Materialabweisung und damit zu einer Behinderung des Aufbereitungs- und des
Beschickungsvorganges flhren.

Dartber hinaus ist es bekannt (AT 385 234 B, DE 87 16 077 U), den Extruder nicht an die
Beschickungsoffnung des von der Manteléffnung ausgehenden Anschluischachtes anzuschlielen,
sondern zwischen Anschlufischacht und Extruder eine Forderschnecke vorzusehen, die Uber den
AnschiuRschacht befullbar ist. Ein gegebenenfalls vorhandener Schieber liegt innerhalb der
Manteléffnung (DE 87 16 077 U). Bei diesen bekannten Beschickungsvorrichtungen werden
zusatzliche Baugruppen fur die Stopf- bzw. Forderschnecken notwendig, um die eigentliche
Extruderschnecke gleichmaBig zu befillen. Trotz der steuerungstechnisch aufwendigen
Stopfschnecken neigen aber vor allem die achsparallelen Stopfschnecken wegen des tangentialen
Verlaufes des AnschluRschachtes zur Uberfallung, so daf® es zu Ausfalien kommen kann. Bei den
achsnormalen AnschluRschachten ist wiederum die Verstopfungsgefahr groft, so daf auch hier
kein kontinuierliches Beschicken der Forderschnecke gewahrleistet werden kann. Der
innenliegende Schieber beeintrachtigt den Aufbereitungsvorgang und kann den Befullungsgrad
aber den Anschlufischacht nur unzureichend steuem.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Beschickungsvorrichtung fur einen
Extruder der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, daf nicht nur vorteilhafte
Beschickungseigenschaften, sondern auch eine vorteilhafte Dosierung der Beschickung des
Extruders sichergestellt werden kann.

Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, daR die Mantelsffnung und die
Beschikkungséffnung miteinander in an sich bekannter Weise durch einen Anschlufischacht
verbunden sind, der sich in einem achsnormalen Querschnitt  trichterformig  zur
Beschickungsoffnung hin verengt, wobei die in Umlaufrichtung des Aufbereitungswerkzeuges
vordere Schachtwand, wie ebenfalls an sich bekannt, tangential zum Behaltermantel veriauft, und
daR im Ubergangsbereich zwischen Anschiufischacht und Beschickungsoffnung ein Schieber
angeordnet ist.

Da der Anschluschacht fur die aufbereiteten Materialteilchen eine Art Stauraum vor dem
tatsachlichen Eintritt in die Beschickungsoffnung des Extruders bildet, werden vorteilhafte
Voraussetzungen fur eine gleichmatige, kontinuierliche Extruderbefiillung geschaffen. Die in den
AnschluRschacht zentrifugalkraftbedingt eingedriickten Materialteile bleiben hier auRerhalb der
Reichweite der Aufbereitungswerkzeuge, wobei es zu einer vom Aufbereitsvorgang innerhalb des
Behalters unabhéngigen, sanften Ubergabe an den Extruder kommt. Die trichterfdrmige
Ausbildung des Anschiufschachtes zur Behalteroffnung hin gewahrieistet im Vorderwandbereich
durch den tangentialen Verlauf dieser Vorderwand ein ungestortes Auswandern der Materialteile
aus dem Behalter in den AnschiuBschachtin geradliniger Fortsetzung der Drehbewegung. Dabei
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wird im Hinterwandbereich durch den stumpfen Ubergang von Anschlufschacht zum
Behaltermantel ein ungewolltes  Hangenbleiben von Materialteilen vermieden, wodurch
Storungen ausgeschlossen werden kénnen. Aufgrund der guten Austragsverhaltnisse kénnen die
Mantel- bzw. Beschickungsoffnungen kleiner bemessen bleiben, wodurch sich die Baulange der
Extruderschnecke verkurzen [aRt, was wiederum zu einer schonenderen Materialbehandiung bei
der Extrusion fuhrt. Da der im Ubergangsbereich zwischen AnschluRschacht und Be-
schickungséffnung angeordnete Schieber auRerhalb des Behalters liegt, kann der Schieber keinen
Anlall zur Beeintrachtigung des Aufbereitungsvorganges geben. Er erlaubt jedoch eine
einwandfreie Dosierung der Beschickungsmenge und erméglicht daruber hinaus eine einfache
Schieberbauweise.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise veranschaulicht, und zwar
zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Beschickungsvorrichtung schematisch in teilgeschnittener
Draufsicht und

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie lI-ll der Fig. 1.

Eine Beschickungsvorrichtung 1 fur einen Extruder 2 umfaRt einen stehenden zylindrischen
Behalter 3 zur Aufbereitung des Beschickungsmaterials, der im Bodenbereich ein um eine
Hochachse A umlaufendes Aufbereitungswerkzeug 4 aufnimmt. Der Behalter 3 ist uber eine
Mantel6ffnung 5 an die Beschickungsoffnung 6 des als tangential zum Behaltermantel 7
ausgerichteten Extruders 2 angeschlossen. Mantelsffnung 5 und Beschickungsoffnung 6 sind
miteinander durch einen Anschluflschacht 8 verbunden, der sich in einem achsnormalen
Querschnitt trichterformig zur Beschichtungséffnung 6 hin verengt und dessen in Umlaufrichtung U
der Aufbereitungswerkzeuge 4 vordere Schachtwand 9 tangential zum Behaltermantel 7 verlauft.
Im Ubergangsbereich zwischen AnschluRschacht 8 und Beschickungsoffnung 6 ist ein Schieber 10
angeordnet, der eine Dosierung der Beschickungsmenge erlaubt.

Beschickungsmaterial wird von oben in den Behalter 3 eingefullt und wird hier durch das
umlaufend angetriebene Aufbereitungswerkzeug 4 zerkleinert und durchmischt und dabei
gleichzeitig in Drehung versetzt. Die rotierenden Materialteile gelangen dann im Bodenbereich des
Behalters 3 fliehkraftbedingt durch die Mantelsffnung 5 in den Anschiuschacht 8 und von hier
uber die Beschickungséffnung 6 in den Extruder 2. Der tangential ausgelegte Anschluflschacht 8
gewahrleistet dabei einen gleichmafigen Austrag der Materialteile aus dem Behalter 3 und fuhrt zu
einer kontinuierlichen Beschickung des Extruders 2 mit hohem Befullungsgrad. Der Befiillungsgrad
bzw. die Beschickungsmenge IRt sich durch den uber einen Stelltrieb 11 verstellbar angeordneten
Schieber 10 steuern, der auBerhalb des Behalters 3 liegt und daher keinerlei Stérung des
Aufbereitungsvorganges fir das Beschikkungsmaterial mit sich bringt.

PATENTANSPRUCH:

Beschickungsvorrichtung fir einen Extruder mit einem stehenden zylindrischen Behalter zur
Aufbereitung des Beschickungsmaterials, der im Bodenbereich ein um eine Hochachse
umlaufendes Aufbereitungswerkzeug aufnimmt und uber eine Mantelséffnrung an die
Beschickungsoffnung des tangential zum Behaltermante! angeordneten Extruders anschliefit,
dadurch gekennzeichnet, daR die Mantelsffnung (5) und die Beschickungsoffnung (6)
miteinander in an sich bekannter Weise durch einen Anschiufschacht (8) verbunden sind, der
sich in einem achsnormalen Querschnitt trichterformig zur Beschickungséffnung (6) hin
verengt, wobei die in Umlaufrichtung (U) des Aufbereitungswerkzeuges (4) vordere
Schachtwand (9), wie ebenfalls an sich bekannt, tangential zum Behaltermantel (7) veriauft,
und dafl im Ubergangsbereich zwischen Anschluschacht (8) und Beschickungséffnung (6) ein
Schieber (10) angeordnet ist.
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