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(54) Bezeichnung: Extruder

(57) Hauptanspruch: Extruder, umfassend ein Arbeitsteil mit
einem Zylinder und wenigstens einer darin entnehmbar an-
geordneten Extruderschnecke, einen Motor sowie ein vom
Motor Uber eine Kupplung getrenntes Getriebe, das die Ex-
truderschnecke antreibt, wobei die Extruderschnecke mit
dem Getriebe |6sbar verbunden ist, sowie eine den Betrieb
des Motors oder wenigstens einer weiteren, insbesonde-
re am Arbeitsteil vorgesehenen oder dem Arbeitsteil zuge-
ordneten, Einrichtung steuernde Steuerungseinrichtung, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Extruderschnecke (4)
wenigstens ein die Extruderschnecke (4) kennzeichnendes
Informationselement (13) vorgesehen ist, das wahrend oder
nach Einsetzen der Extruderschnecke (4) in den Zylinder (3)
oder Verbinden mit dem Getriebe (8) mittels eines Senso-
relements (14) automatisch erfassbar ist, wobei die Steue-
rungseinrichtung (11) den Betrieb des Motors (9) oder der
weiteren Einrichtung (6, 26) in Abhangigkeit der erfassten
Information steuert, wobei das Informationselement (13) ei-
ne Information dahingehend, ob es eine Kompaktschnecke
oder eine Extruderschnecke mit auf eine Schneckenwelle
gesteckten Schneckenelementen ist, enthalt, und wobei die
Steuerungseinrichtung (11) in Abhangigkeit der erfassten In-
formation einen Frequenzumrichter (10) zur Einstellung ei-
nes vom Motor (9) gelieferten Drehmoments und/oder der
Motordrehzahl sowie die Kupplung (8), die als im Abschalt-
moment umschaltbare Kupplung (8) ausgefiihrt ist, in Ab-
hangigkeit der erfassten Information zur Nachfiihrung des
Abschaltmoments steuert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Extruder, umfas-
send ein Arbeitsteil mit einem Zylinder und wenigs-
tens einer darin entnehmbar angeordneten Extruder-
schnecke, einen Motor sowie ein vom Motor Uber
eine Kupplung getrenntes Getriebe, das die Extru-
derschnecke antreibt, wobei die Extruderschnecke
mit dem Getriebe I6sbar verbunden ist, sowie eine
den Betrieb des Motors oder wenigstens einer weite-
ren, insbesondere am Arbeitsteil vorgesehenen oder
dem Arbeitsteil zugeordneten, Einrichtung steuernde
Steuerungseinrichtung.

[0002] Derartige Extruder, wie beispielsweise aus
EP 2 065 162 A2 bekannt, dienen bekanntlich der
Aufbereitung von Massen, die im Arbeitsteil respek-
tive dem Zylinder Uber die eine oder mehreren dort
drehenden Extruderschnecken bearbeitet werden.
Lediglich exemplarisch sind Kunststoffmassen zu
nennen, die im Extruder aufgeschmolzen und com-
poundiert werden, um nachfolgend weiterverarbeitet
zu werden, beispielsweise zur Bildung von Kunst-
stoffgranulat oder im Rahmen von Spritzgussarbei-
ten und zur Herstellung von Bauteilen und Ahnlichem.
Zu nennen sind des Weiteren exemplarisch pharma-
zeutische Massen, die der Herstellung von Arznei-
mitteln beispielsweise in Tablettenform dienen. Auch
hier werden die entsprechenden Stoffe im Zylinder
Uber die Schnecken bearbeitet und gemischt etc., um
die gewunschte homogene Zusammensetzung des
Extrudats zu erzielen. Um dies zu ermdéglichen sind
am Arbeitsteil vorgesehen respektive dem Arbeits-
teil zugeordnet eine oder mehrere weitere Einrich-
tungen wie beispielsweise entsprechende Zuflihrein-
richtungen, Uber die die zu verarbeitenden Stoffe
dosiert aufgegeben werden, oder Heizeinrichtungen,
die der Temperierung des Zylinders oder der Zylin-
derabschnitte, aus denen ein solcher Zylinder Ub-
licherweise zusammengesetzt ist, dienen und Ahn-
liches. Auch im Lebensmittelbereich werden haufig
entsprechende Massen unter Verwendung eines Ex-
truders aufbereitet.

[0003] Wesentlich fiir die Funktion des Extruders
ist nattirlich der Antrieb der einen oder im Falle ei-
nes Doppelschneckenextruders der beiden Extruder-
schnecken, da Uber den Antrieb sowohl das Dreh-
moment der Schnecken, als auch die Drehzahl der
Schnecken, die relevant fur die in das aufzuberei-
tende Material eingebrachte Energie sind, eingestellt
werden. Dies geschieht Uber einen Motor und ein
entsprechendes Untersetzungsgetriebe, das mit der
oder den Schnecken gekoppelt ist. Der Motor ist mit
dem Getriebe Uber eine Kupplung, Ublicherweise ei-
ne Uberlastkupplung, gekoppelt, wobei die Uberlast-
kupplung bei einer entsprechenden schneckenseitig
gegebenen Uberlast 6ffnet und Getriebe und Motor
trennt. Der grundsétzliche Aufbau und die Funktion
eines solchen Extruders ist hinlédnglich bekannt.

[0004] Ein wesentliches Bauteil eines Extruders ist
natlrlich die oder sind die Extruderschnecken. Je
nach aufzubereitendem Material und nach entspre-
chender Arbeitsaufgabe werden unterschiedliche
Schneckentypen unterschieden. Bekannt sind soge-
nannte Kompaktschnecken, die aus einem Stlick ge-
fertigt sind. Das heil3t, dass die spezifische Schne-
ckengeometrie unmittelbar aus einem einzigen Ma-
terialblock herausgearbeitet ist. Daneben sind soge-
nannte gesteckte Schnecken bekannt, bei denen auf
eine Schneckenwelle eine Vielzahl einzelner Schne-
ckenelemente der Reihe nach aufgesteckt sind, wo-
bei die Schneckenelemente und die Schneckenwel-
le Uber entsprechende Verzahnungen miteinander
drehfest verbunden sind. Jedes Schneckenelement
weist eine bestimmte Geometrie auf. Je nachdem,
welcher Schneckentyp nun konkret in den Zylinder
des Arbeitsteils eingebracht wird, sind vom Bediener
unterschiedliche Parameter insbesondere hinsicht-
lich der Motorsteuerung einzustellen, da tiber Kom-
paktschnecken Ublicherweise héhere Drehmomente
Ubertragen werden kdnnen als Uber eine gesteckte
Schnecke. Darlber hinaus sind die einzelnen Extru-
derschnecken auch hinsichtlich ihrer Geometrie sehr
spezifisch auf einen bestimmten Arbeitsprozess aus-
gelegt, das heil’t, dass eine bestimmte Schnecke ei-
ner bestimmten Arbeitsaufgabe zugeordnet ist, der
wiederum spezifische Betriebsparameter, die der Be-
diener der Steuerungseinrichtung zum Betrieb des
Extruders einstellen muss, zugeordnet sind. Die ent-
sprechende Einstellung dieser Parameter, sei es ty-
penbezogen, sei es geometrie- oder schneckenart-
bezogen erfolgt vor Beginn des eigentlichen Betriebs
durch manuelle Programmierung der Steuerungsein-
richtung durch den Bediener, was naturgemaf zeit-
aufwendig ist, dariber hinaus aber auch fehleranfal-

lig.

[0005] Aus AT 007303 U1 ist eine SpritzgieRma-
schine bekannt, umfassend einen auswechselbaren
Plastifizierzylinder, dessen Plastifizierschnecke ge-
zogen werden kann. Die Plastifizierschnecke ist mit
einem Transponder ausgestattet, der von einer Le-
seeinrichtung ausgelesen werden kann. Gestutzt auf
diese Transponderdaten kann die Maschinensteue-
rung entsprechend variiert werden, unter anderem
kann das Drehmoment der Antriebseinheit verandert
werden.

[0006] DE 197 44 443 C1 offenbart eine Vorrichtung
zur Erkennung einer Schnecke einer Dosiereinrich-
tung, die bei einem Extruder eingesetzt werden kann.
Schneckenseitig ist eine abtastbare Markierung vor-
gesehen, die von einem Sensor erfasst wird, der ge-
hauseseitig vorgesehen ist. Charakteristische Schne-
ckendaten werden einem Rechner zugefuhrt.

[0007] Aus DE 103 08 386 A1 ist eine Mdglichkeit
zur ldentifikation von modularen Maschinenbauteilen
bekannt.
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[0008] DE 10 2005 014 941 A1 offenbart ein Verfah-
ren zur Bereitstellung von Dokumentationsinformatio-
nen von komplexen Maschinen und Anlagen, insbe-
sondere von einer Spritzgussmaschine. Als Informa-
tionstrager werden dort Barcodes verwendet.

[0009] Schlielilich ist aus DE 10 2009 007 559 A1
ein Antriebssystem und ein Verfahren zur Sicherung
eines Antriebssystems bekannt.

[0010] Der Erfindung liegt damit das Problem zu-
grunde, einen Extruder anzugeben, der demgegen-
Uber verbessert ist.

[0011] Zur Lésung dieses Problems ist erfindungs-
gemal vorgesehen, dass an der Extruderschnecke
wenigstens ein die Extruderschnecke kennzeichnen-
des Informationselement vorgesehen ist, das wah-
rend oder nach Einsetzen der Extruderschnecke in
den Zylinder oder Verbinden mit dem Getriebe mittels
eines Sensorelements automatisch erfassbar ist, wo-
bei die Steuerungseinrichtung den Betrieb des Mo-
tors oder der weiteren Einrichtung in Abhangigkeit
der erfassten Information steuert, wobei das Infor-
mationselement eine Information dahingehend, ob es
eine Kompaktschnecke oder eine Extruderschnecke
mit auf eine Schneckenwelle gesteckten Schnecken-
elementen ist, enthdlt, und wobei die Steuerungs-
einrichtung in Abhéngigkeit der erfassten Information
einen Frequenzumrichter zur Einstellung eines vom
Motor gelieferten Drehmoments und/oder der Motor-
drehzahl sowie die Kupplung, die als im Abschaltmo-
ment umschaltbare Kupplung ausgefihrt ist, in Ab-
hangigkeit der erfassten Information zur Nachflhrung
des Abschaltmoments steuert.

[0012] Erfindungsgemal zeichnet sich der Extruder
durch eine automatische Erfassung einer schnecken-
spezifischen Information mittels eines geeigneten
Sensorelements, das mit der Steuerungseinrichtung
kommuniziert, aus. Hierzu ist an der Extruderschne-
cke ein entsprechendes Informationselement vorge-
sehen, das die Information in codierter Form tragt.
Dieses Informationselement wird Uber ein entspre-
chendes Sensorelement erfasst und an die Steue-
rungseinrichtung gegeben, die nun gestiitzt auf die-
se Informationen in der Lage ist, zumindest einen
Teil der entsprechenden Betriebsparameter, die zur
Steuerung des Motors und/oder einer oder mehre-
rer weiterer Einrichtungen schneckenspezifisch ein-
zustellen sind, automatisch einstellt und die entspre-
chende Steuerung hierauf basierend vornimmt. Da
diese Erfassung und Parameterauswahl folglich au-
tomatisch erfolgt, ist der Bediener nicht mehr gefor-
dert, diese Einstellungen manuell vorzunehmen.

[0013] Die Informationserfassung erfolgt dabei au-
tomatisch, wenn die Extruderschnecke entweder in
den Zylinder eingebracht wird, oder wenn sie sich
in der Montagestellung im Zylinder befindet bzw. mit

dem Getriebe gekoppelt ist. Dies hangt letztlich da-
von ab, wo das Informationselement an der Extru-
derschnecke und das Sensorelement am Extruder-
gestell selbst positioniert ist.

[0014] Das Informationselement erhalt dabei eine In-
formation dahingehend, ob es eine Kompaktschne-
cke oder eine Extruderschnecke mit auf die Schne-
ckenwelle gesteckten Schneckenelementen ist. Uber
diese Information wird also in codierter Form der
jeweilige Schneckentyp kommuniziert und automa-
tisch seitens der Steuerungseinrichtung erkannt. Die-
se kann daraufhin, je nach erkanntem Typ, insbe-
sondere den Betrieb des Motors entsprechend steu-
ern, so dass das schneckenspezifische Drehmoment
Ubertragen wird, das wie beschrieben bei Kompakt-
schnecken hoéher ist als bei Steckschnecken, wie
auch die schneckenspezifische Motordrehzahl ent-
sprechend eingestellt wird.

[0015] Zusatzlich kann das Informationselement
auch eine Information dahingehend enthalten, wel-
cher Art Arbeitsverfahren die Extruderschnecke zu-
geordnet ist. Uber diese Information wird folglich die
Schneckenart kommuniziert und seitens der Steue-
rungseinrichtung erfasst. Eine Schnecke ist wie be-
schrieben Ublicherweise einem bestimmten Verfah-
ren zugeordnet, das der Aufbereitung einer bestimm-
ten, definierten Masse unter Zugrundelegung be-
stimmter definierter Betriebsparameter des Extruders
dient. Mitunter wird nun durch einen Schnecken-
wechsel von einem bisher auf dem Extruder durchge-
fuhrten Verfahren auf ein anderes Verfahren gewech-
selt. Ublicherweise muss der Bediener manuell die
entsprechenden Verfahrensparameter an der Steue-
rungseinrichtung einstellen. Dies ist erfindungsge-
maf nun nicht erforderlich, da durch die Erfassung
der entsprechenden Information die automatische
Schneckenerkennung erfolgt und seitens der Steue-
rungseinrichtung die entsprechenden Betriebspara-
meter automatisch eingestellt werden. Auch diese
Betriebsparameter kénnen beispielsweise das Dreh-
moment oder die Drehzahl sein, jedoch sind auch an-
dere Betriebsparameter in diesem Zusammenhang
einstellbar, worauf nachfolgend noch eingegangen
wird.

[0016] Wie ausgeflihrt steuert die Steuerungsein-
richtung in Abhangigkeit der erfassten Information
den Betrieb des Motors, indem das gelieferte Dreh-
moment und/oder die Motordrehzahl entsprechend
eingestellt wird. Dies geschieht zweckmaBigerweise
Uber einen Frequenzumrichter, der Uber die Steue-
rungseinrichtung angesteuert wird. Wie beschrieben
ist der Motor Uber eine Kupplung mit dem Getrie-
be gekoppelt. Als Kupplung kommt erfindungsgeman
bevorzugt eine schaltbare Kupplung zum Einsatz, die
in ihrem Abschaltmoment dementsprechend einstell-
bar respektive schaltbar ausgefiihrt ist, und die eben-
falls Uber die Steuerungseinrichtung in Abhangigkeit
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der erfassten Information gesteuert wird. Wird sei-
tens der Steuerungseinrichtung ein héheres Drehmo-
ment zugelassen respektive eingestellt, so wird tber
die erfindungsgeman vorgesehene schaltbare Kupp-
lung diese Momentenverdanderung auch kupplungs-
seitig nachvollzogen. Das heil3t, dass bei Lieferung
eines héheren Drehmoments vom Motor auch au-
tomatisch die Kupplung entsprechend umgeschaltet
wird, um das hdhere Drehmoment zu Gbertragen. Da
die Kupplung als Sicherheitselement dient, das das
Getriebe und den Motor trennt, wenn an einer Seite
ein zu hohes Drehmoment anliegt, was beispielswei-
se bei Uberlast im Schneckenbereich gegeben sein
kann, wird Uber die Steuerungseinrichtung auch ein
héheres Abschaltmoment eingestellt, wenn der Mo-
tor zur Lieferung eines hdheren Drehmoments umge-
schaltet wird. Die Kupplung wird folglich hinsichtlich
des Abschaltmoments nachgefihrt, wenn der Motor
entsprechend umgeschaltet wird.

[0017] Als eine solche schaltbare Kupplung wird vor-
zugsweise eine druckbeaufschlagte Reibkupplung
vorgesehen. Diese Kupplung weist Reibscheiben
auf, die mittels Luftdruck gegeneinander gepresst
werden. Je nachdem wie der Anpressdruck ist variiert
das Durchrutschmoment und folglich das Gbertragba-
re Drehmoment. Uber zwei Sensoren, die den bei-
den Reibscheiben respektive dem vorderen und hin-
teren Kupplungsteil zugeordnet sind, kénnen etwai-
ge Rotationsgeschwindigkeitsdifferenzen der beiden
Scheiben und damit der Durchrutschzeitpunkt erfasst
werden. Sobald ein definierter Geschwindigkeitsun-
terschied erfasst wird, wird der Druck schlagartig re-
duziert, so dass folglich der Anpressdruck abrupt
abnimmt und die Kupplung 6ffnet. Mittels einer sol-
chen druckbeaufschlagten Kupplung ist folglich ein
Umschalten hinsichtlich des tbertragbaren Drehmo-
ments respektive die Einstellung des Sicherheitsab-
schaltmoments auf einfache Weise mdglich.

[0018] Wie beschrieben sind die spezifischen
Schnecken haufig bestimmten Arbeitsverfahren zu-
geordnet, sei es hinsichtlich der zu verarbeitenden
Stoffe, sei es hinsichtlich der konkreten abschnitts-
weisen Arbeitsvorgdnge im Zylinder, beispielsweise
einem Férdern der Masse, einem Kneten der Kompo-
nenten und Ahnlichem. Diese spezifischen Verfahren
zeichnen sich wiederum durch spezifische Betriebs-
parameter der einzelnen relevanten Extruderkompo-
nenten aus. Auch diese werden erfindungsgemaf
nach Erkennung der Schneckenart automatisch ein-
gestellt, wozu die Steuerungseinrichtung als weite-
re Einrichtung in Abh&ngigkeit der erfassten Informa-
tion beispielsweise ein oder mehrere am Arbeitsteil
vorgesehene Heizeinrichtungen, Gber die der Zylin-
der geheizt werden kann, steuert. Zuséatzlich oder al-
ternativ kann sie auch den Betrieb einer oder mehre-
rer am Arbeitsteil zugeordneter Zuflihreinrichtungen,
Uber die der oder die verschiedenen, im Arbeitsteil zu
bearbeitenden Stoffe dosiert zugefuhrt werden, steu-

ern. Denkbar ist auch die Steuerung des Betriebs ei-
ner dem Arbeitsteil nachgeschalteten Pumpen, tGber
die die extrudierte Masse gepumpt wird und Ahnli-
ches. Die Steuerungseinrichtung stellt nun die kon-
kreten, der erfassten Schnecke zugeordneten Ver-
fahrensparameter ein, um den Motor respektive die
entsprechenden weiteren Einrichtungen schnecken-
spezifisch und damit verfahrensspezifisch zu steu-
ern.

[0019] Selbstverstandlich sind in der Steuerungsein-
richtung entsprechende Betriebsparameter respek-
tive verfahrensspezifische Parametertabellen oder
dergleichen abgelegt, die wiederum den entspre-
chenden schneckenspezifischen Informationen zu-
geordnet sind. Die Steuerungseinrichtung wahlt nun
automatisch mit Erfassen einer Schneckeninforma-
tion den oder die informationsspezifisch zugeordne-
ten Steuerungsparameter aus und |&dt diese, um
gestutzt darauf den nachfolgenden Betrieb, welcher
Komponente auch immer, zu steuern.

[0020] Die Steuerungseinrichtung ist zweckmafi-
gerweise auch zur Speicherung schneckenbezoge-
ner Informationen basierend auf der erfassten In-
formation ausgebildet. Dies ermdglicht eine Doku-
mentation schneckenbezogener Informationen in der
Steuerungseinrichtung selbst. Diese Informationen
kdnnen nun, nachdem die konkrete Schnecke auf-
grund ihrer Identifizierung bekannt ist, eben dieser
Schnecke konkret zugeordnet werden. Als eine sol-
che Information kann beispielsweise die Einsatz-
zeit respektive Gesamtgebrauchsdauer dieser spe-
zifischen Schnecke in diesem spezifischen Extruder
gespeichert werden. Beispielsweise kann durch ei-
nen Vergleich mit Erfahrungswerten tblicher Stand-
zeiten die Ersatzteilbeschaffung von Schneckenele-
menten im Falle einer Steckschnecke oder eine et-
waige Uberholung einer Kompaktschnecke rechtzei-
tig erfasst und koordiniert werden. Im Pharmabe-
reich kann beispielsweise die Zuordnung einer spezi-
fischen Schnecke zu einer spezifischen Charge, die
auf dem Extruder produziert wurde, erfolgen, was aus
Dokumentationsgrinden ebenfalls zweckmaRig ist.
Das Risiko einer Fehlbedienung kann folglich grund-
satzlich minimiert werden.

[0021] Als Informationselemente und zugeordnete
Sensorelemente sind unterschiedliche Ausgestaltun-
gen denkbar. Nach einer ersten Erfindungsalterna-
tive kann das Informationselement ein Chip, insbe-
sondere ein RFID-Chip und das Sensorelement ein
berthrungslos arbeitendes Chiplesegerat, insbeson-
dere RFID-Lesegerét sein. Bei dieser Ausgestaltung
kommt ein Transponderchip zum Einsatz, der berth-
rungslos Uber das entsprechende Chiplesegerat aus-
gelesen werden kann. Ein solcher Chip ist sehr klein-
bauend und kann ohne weiteres an der Schnecke an-
geordnet werden, beispielsweise schaftseitig verklebt
oder in eine Ausnehmung eingebettet werden etc. Die
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Erfassung ist auch ohne weiteres Uber eine gewisse
Distanz mdglich, so dass die Chipinformation selbst
dann ausgelesen werden kann, wenn der Chip und
das Lesegerat einander nicht unmittelbar gegeniiber-
liegend positioniert sind.

[0022] Ein besonderer Vorteil der Verwendung eines
solchen Transponderchips, insbesondere in Form ei-
nes RFID-Chips ist, dass dieser Chip gleichzeitig
auch als Speicherelement verwendet werden kann.
Dies bietet die besonders zweckméafRige Méglichkeit,
gesteuert Uber die Steuerungseinrichtung Uber das
Sensorelement in dem Chip, insbesondere in dem
RIFD-Chip Informationen, insbesondere Betriebspa-
rameter fur den schneckenwellenspezifischen Be-
trieb des Extruders oder einer weiteren Einrichtung
oder die Gebrauchsdauer der Extruderschnecke ab-
zuspeichern. Das heil3t, dass der Chip als Informati-
onstrager fur zusatzliche Informationen als die reine
Schneckenidentifikationsinformationen dient. Aufihm
kénnen entsprechende Betriebsparameter, also ein-
zustellende Verfahrensparameter, die fiir den schne-
ckenwellenspezifischen Extruderbetrieb oder die ent-
sprechende Steuerung der weiteren Einrichtungen
(Zufuhreinrichtungen, Heizelemente etc.) erforderlich
sind, abgespeichert werden.

[0023] Das heif’t, dass jede Schnecke letztlich die
entsprechenden Betriebsparameter respektive Ver-
fahrensinformationen mit sich fuhrt. Wird folglich die
Extruderschnecke an einem anderen Extruder ver-
baut, so kénnen Uber die Steuerungseinrichtung au-
tomatisch die schneckenspezifischen Betriebspara-
meter ausgelesen werden und entsprechend einge-
stellt werden. Sie sind also nicht zwingend steue-
rungseinrichtungsseitig vorzuhalten. Alternativ re-
spektive zusatzlich kénnen auch Informationen, die
beispielsweise der Dokumentation der Schnecken-
laufzeiten dienen, im Chip abgelegt werden. Diese
Informationen kénnen bei Bedarf auch an der aus-
gebauten Extruderschnecke abgelesen werden, bei-
spielsweise in einem Schneckenlager, wo die Schne-
cken bevorratet werden. Es kann nun an dieser Stelle
erfasst werden, wie lange eine bestimmte Schnecke
bereits im Betrieb ist, und ob etwaige Wartungsarbei-
ten durchzufiihren sind etc.

[0024] Alternativ zur Verwendung eines Chips mit
zugeordnetem Lesegerat kann ein Informationsele-
ment auch in Form eines Metallelements oder eines
Magnetelements und das Sensorelement als einen
Wirbelstromsensor ausgefiihrt werden. Auch das Me-
tallelement oder das Magnetelement sind fest und
unlésbar mit der Schnecke verbunden. Wird dieses
Metallelement oder das Magnetelement in die N&-
he des Wirbelstromsensors gebracht respektive in
dessen Néhe bewegt, so kommt es zur Induktion
eines Wirbelstroms im Sensor. Die Hohe des indu-
zierten Stroms hangt wiederum spezifisch von dem
Metallelement oder Magnetelement ab. Uber die In-

duktionsstromhohe kann folglich eine Schneckenco-
dierung erreicht werden, da den unterschiedlichen
verbaubaren Extruderschnecken spezifische Metall-
oder Magnetelemente zugeordnet sind. Denkbar wa-
re es auch, mehrere solcher Magnet- oder Metal-
lelemente um den Umfang verteilt anzuordnen, so
dass eine Schneckenrotation zu einem definierten In-
duktionsstrommuster fihrt, das wiederum informati-
onscodierend ist. In diesem Fall wiirde die Informa-
tionserfassung insbesondere im Falle einer im Test-
betrieb erfolgenden Schneckenrotation erfasst wer-
den. Das Metall- oder Magnetelement wére hier al-
so ein an der Schnecke angeordnetes, sich nicht
um den Schneckenumfang erstreckendes Element.
Alternativ ist aber auch denkbar, ein solches Ele-
ment in Form eines an der Schnecke angeordne-
ten Rings auszufiihren. Dieser Ring wirde folglich
beim Einschieben der Schnecke positionsunabhan-
gig von der Winkelstellung der Schnecke zwangs-
laufig am Wirbelstromsensor vorbeigefuhrt werden,
wodurch der Wirbelstrom induziert wird. Das Metal-
lelement ist zweckmaRigerweise aus einer Metallle-
gierung, wobei die entsprechenden, den einzelnen
Schnecken zugeordneten Metallelemente sich in der
jeweiligen Metalllegierung unterscheiden, was zu den
unterschiedlich hohen Induktionsstrémen fihrt. Im
Falle eines Magnetelements wird zweckmaRigerwei-
se ein permanentmagnetisches Material verwendet.

[0025] Eine dritte Alternative hinsichtlich der Ausge-
staltung eines Informationselements sieht vor, einen
optisch abtastbaren Code, insbesondere in Form ei-
nes Barcodes, zu verwenden, und als Sensorelement
ein Codelesegerat, insbesondere ein Barcodelesege-
rat zu nutzen. Auch hier erfolgt eine beriihrungslose
Abtastung in optischer Form. Dabei kann z. B. der
Barcode in Umfangsrichtung verlaufen, so dass er
im Rahmen einer ersten Schneckenrotation erfasst
wird. Alternativ ware es auch denkbar, den Barcode
quasi in Schneckenlangsrichtung umlaufend anzu-
ordnen, so dass er, dann positionsunabhéngig von
der Schneckenposition beim Einschieben, zwangs-
laufig erfasst wird, wenn er an dem Codeleser vor-
beibewegt wird. Alternativ zu einem solchen Barcode
kann natirlich auch ein anderer, beispielsweise re-
flektierender Code Uber entsprechend angeordnete
Reflektionsmuster oder sonstige Form- oder Farb-
muster und Ahnliches verwendet werden.

[0026] Der Code, insbesondere der Barcode kann
dabei direkt in das Schneckenmaterial eingearbeitet
sein. Denkbar ist es aber auch, ihn in Form eines
Codetragers an der Extruderschnecke anzuordnen.

[0027] Hinsichtlich der Positionierung des Informati-
onselements an der Extruderschnecke und der Po-
sitionierung des Sensorelements sind unterschiedli-
che Ausgestaltungen denkbar. Das Informationsele-
ment selbst ist zweckmafRigerweise im Bereich des
mit dem Getriebe, direkt oder tber eine Muffenkupp-
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lung, verbundenen Endes der Extruderschnecke an-
geordnet, da sich dort ein etwas langerer Wellen-
oder Schaftabschnitt befindet, an dem das Informati-
onselement ohne weiteres positioniert werden kann.
Das Sensorelement kann an unterschiedlichen Stel-
len am Extrudergestell positioniert sein. Denkbar ist,
es bezogen auf die Montagestellung der Extruder-
schnecke getriebenah anzuordnen, so dass das In-
formationselement bei montierter Schnecke im Er-
fassungsbereich des Sensorelements liegt. Alterna-
tiv kbnnte das Sensorelement auch am Austragsen-
de des Arbeitsteils positioniert sein, so dass das In-
formationselement beim Einschieben der Extruder-
schnecke zwangslaufig am Sensorelement vorbeibe-
wegt wird.

[0028] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelhei-
ten der Erfindung ergeben sich aus dem im Folgen-
den beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel sowie an-
hand der Zeichnungen. Dabei zeigen:

[0029] Fig. 1 eine Prinzipdarstellung eines erfin-
dungsgemalien Extruders,

[0030] Fig. 2 eine vergréRerte Detailansicht des Be-
reichs der Extruderschneckenverbindung zum Ge-
triebe mit an den Extruderschnecken angeordneten
Chips als Informationstrager und diesen zugeordnete
Chiplesegerate als Sensorelemente,

[0031] Fig. 3 eine Prinzipdarstellung einer Ausge-
staltung mit einem Informationselement in Form ei-
nes Rings und einem Sensorelement in Form eines
Wirbelstromsensors,

[0032] Fig. 4 eine Prinzipdarstellung einer Ausge-
staltung mit mehreren um den Umfang verteilten Me-
tall- oder Magnetelementen und einem Sensorele-
ment in Form eines Wirbelstromsensors,

[0033] Fig. 5 eine Prinzipdarstellung einer Ausge-
staltung mit einem Informationselement in Form ei-
nes Barcodes und einem als Barcodeleser ausgestal-
teten Sensorelement, und

[0034] Fig. 6 eine Prinzipdarstellung einer Ausge-
staltung mit einem umfangsmaRig angeordneten In-
formationselement in Form eines Barcodes und ei-
nem Barcodeleser.

[0035] Fig. 1 zeigt in Form einer Prinzipdarstellung
einen erfindungsgemafen Extruder 1, umfassend ein
Arbeitsteil 2 mit einem Zylinder 3, der wie zumeist Uib-
lich aus einer Vielzahl einzelner, aneinander gereih-
ter und miteinander verbundener Zylindersegmente
besteht. In dem Zylinder 3 ist, hier hervorgehoben
darstellt, wenigstens eine Extruderschnecke 4 ent-
nehmbar angeordnet, die vom Austragsende 5 des
Arbeitsteil 2 her eingeschoben wird. Selbstverstand-
lich kdnnen im Falle eines Doppelschneckenextru-

ders auch zwei solcher Extruderschnecken 4 in der
dann als Brillenbohrung ausgefihrten Zylinderboh-
rung eingesetzt werden.

[0036] Am Arbeitsteil 2 angeordnet respektive ihm
zugeordnet sind des Weiteren zusatzliche Einrich-
tungen in Form einer Zufiihreinrichtung 6 sowie ei-
ner Heizeinrichtung 26. Uber die Zufiihreinrichtung 6
(es kénnen selbstverstandlich auch mehrere solcher
Zufihreinrichtungen 6 vorgesehen sein) werden der
oder die zu verarbeitenden Materialien aufgegeben.
Uber die Heizeinrichtung 26 (oder mehrere separa-
te Heizeinrichtungen) kann der Zylinder 3 temperiert
werden.

[0037] Der Extruder 1 umfasst ferner ein Getriebe 7,
das Uber eine schaltbare Kupplung 8 mit einem Mo-
tor 9 gekoppelt ist. Dieser wird Uber einen Frequenz-
umrichter 10 angesteuert. Das Getriebe 7 selbst ist
beispielsweise Uiber eine Muffenkupplung oder Ahnli-
ches mit der oder den Extruderschnecken 4 drehfest
verbunden.

[0038] Vorgesehen ist ferner eine Steuerungsein-
richtung 11, die im gezeigten Beispiel den Umrich-
ter 10 und uber diesen den Betrieb des Motors 9
hinsichtlich des vom Motor 9 erzeugten respektive
gelieferten Drehmoments sowie der Drehzahl steu-
ert. Die Steuerungseinrichtung 11 steuert des Weite-
ren die schaltbare Kupplung 8, bei der es sich ber-
vorzugt um eine druckbeaufschlagte Reibkupplung
handelt, die aktiv geschaltet werden kann. Uber die
Steuerungseinrichtung 11 wird der Luftdruck, Gber
den die Reibkupplungsscheiben zusammengepresst
werden, gesteuert. Je nachdem, wie hoch der An-
pressdruck der Scheiben ist, kann ein unterschied-
lich hohes Drehmoment Ubertragen werden respekti-
ve ein unterschiedlich hohes Abschaltmomentim Fal-
le einer Uberlast eingestellt werden.

[0039] Wie durch die Pfeildarstellungen ferner ange-
deutet ist, steuert die Steuerungseinrichtung 11 auch
den Betrieb der Zufiihreinrichtung 6, also der Mate-
rialdosierung, wie auch den Betrieb der Heizeinrich-
tung 26.

[0040] Des Weiteren ist am Schaft 12 der hier ge-
zeigten Extruderschnecke 4 ein Informationselement
13 fest angeordnet. Dieses Informationselement 13
enthalt eine oder mehrere Informationen dahinge-
hend, welcher Typ die Extruderschnecke 4 ist, ob es
sich also um eine Kompaktschnecke oder um eine
Steckschnecke, also eine Schnecke mit einer Schne-
ckenwelle mit aufgestecktem Schneckenelementen
handelt. Die eine oder mehreren Informationen kon-
nen auch Informationen hinsichtlich der Art des Ar-
beitsverfahrens, dem diese konkrete Extruderschne-
cke zugeordnet ist respektive das mit ihr durchzufih-
ren ist, enthalten. Diese Informationen zur Art des Ar-
beitsverfahrens kénnen auch in Form von unmittel-
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bar am Informationselement abgelegten Betriebspa-
rametern, die seitens der Steuerungseinrichtung 11
zum Betrieb der von ihr gesteuerten Komponenten
einzustellen respektive zu steuern sind, vorgesehen
sein.

[0041] Weiterhin vorgesehen ist ein Sensorelement
14, das in der Lage ist, die am oder im Informati-
onselement 13 codiert abgelegten Informationen zu
erfassen. Je nachdem, um welche Art Informations-
element es sich handelt, ist natlrlich das Sensor-
element 14 entsprechend ausgestaltet. Es kommu-
niziert mit der Steuerungseinrichtung 11 zumindest
unidirektional, das heif3t, dass die von ihm erfass-
ten Informationen an die Steuerungseinrichtung 11
gegeben werden. Denkbar ist es aber auch, dass
eine bidirektionale Kommunikation (wie durch den
Doppelpfeil dargestellt ist) vorgesehen ist. In diesem
Fall ware das Sensorelement 14 zum Einspeichern
von Informationen am Informationselement 13 selbst,
das dann gleichzeitig als beschreibbares Speicher-
element ausgefiihrt ist, ausgebildet. Dies erméglicht
es, Informationen, die steuerungseinrichtungsseitig
gewonnen werden, wie beispielsweise Informationen
Uber die Gebrauchsdauer der Extruderschnecke 4
und Ahnliches, aber auch entsprechende Betriebspa-
rameter und Ahnliches unmittelbar im Informations-
element 13 abzuspeichern, so dass diese Informatio-
nen an anderer Stelle, beispielsweise bei Verbau der
Extruderschnecke 4 in einem anderen Extruder, dort-
seits wieder ausgelesen werden kénnen.

[0042] Die Steuerungseinrichtung 11 ist nun in der
Lage, nach der automatischen Erfassung der Infor-
mationen, die das Informationselement 13 in codier-
ter Form tragt, durch das Sensorelement 14, die ent-
sprechenden Informationen umzusetzen respektive
die entsprechenden Steuerungsparameter einzustel-
len respektive abzuarbeiten. Gibt die Information bei-
spielsweise an, dass es sich bei der Extruderschne-
cke 4 um eine Kompaktschnecke handelt, so wird sei-
tens der Steuerungseinrichtung 11 ein entsprechen-
der Steuerdatensatz geladen, tber den der Umrich-
ter 10 und damit der Motor 9 so angesteuert wer-
den, dass ein héheres Drehmoment erzeugt wird, da
Kompaktschnecken mit héheren Drehmomenten be-
trieben werden kénnen. Gleichzeitig wird auch die
schaltbare Kupplung 8 entsprechend angesteuert,
um ein héheres Abschaltmoment zu installieren, also
ein Uberlastmoment, bei dessen Anliegen die Kupp-
lung 8 automatisch 6ffnet. Selbstverstandlich kénnen
auch entsprechende Drehzahlwerte, die schnecken-
spezifisch zu fahren sind, eingestellt werden.

[0043] Geben die codierten Informationen des In-
formationselements 13 konkrete Betriebsparameter
an, die also ein konkretes, der Schnecke zugeord-
netes Verfahren definieren, so werden diese auto-
matisch seitens der Steuerungseinrichtung 11 einge-
laden respektive abgearbeitet. Hierliber werden zu-

satzlich zu den Parametern Drehmoment und Dreh-
zahl auch entsprechende Steuerparameter hinsicht-
lich der Zufuhreinrichtung 6 wie auch der Heizeinrich-
tung 26 der Steuerung zugrunde gelegt.

[0044] Handelt es sich um einen Doppelschnecken-
extruder, so weist selbstverstandlich jede Extruder-
schnecke ein entsprechendes Informationselement
13 auf, dem ein entsprechendes Sensorelement 14
zugeordnet ist. Da beiden Schnecken ein und dem-
selben Verfahren zugeordnet sind und letztlich vom
Typ her auch gleich sein missen, mussen folglich
die beiden Sensorelemente 14 gleiche Informatio-
nen auslesen. Der Steuerungseinrichtung 11 liegen
folglich zwei Informationssatze zugrunde, die inso-
fern gleich sein missen, als es Informationen zum
Schneckentyp wie zu zugeordneten Verfahrensarten
respektive Betriebsparametern enthalten sind. Le-
diglich die konkreten Schneckenidentifizierungsinfor-
mationen unterscheiden sich. Die Steuerungseinrich-
tung 11 kann nun anhand dieser beiden Informa-
tionsdatensatze eine Plausibilitdtsprifung durchfih-
ren, um zu sehen, ob eben zwei gleichartige Schne-
cken verbaut sind. Hierliber kann folglich eine Red-
undanzprufung hinsichtlich der korrekt verwendeten
Schnecken 4 erfolgen. Ergeben sich Informationsdif-
ferenzen, kann es sein, dass seitens der Steuerungs-
einrichtung 11 ein entsprechendes Alarmsignal oder
Annliches ausgegeben wird und der Betrieb gesperrt
wird.

[0045] Fig. 2 zeigt in Form einer vergrofierten Prin-
zipdarstellung einen Ausschnitt aus dem Extruder 1,
der hier als Doppelschneckenextruder mit zwei Ex-
truderschnecken 4 ausgefihrt ist. Gezeigt ist ein Ex-
trudergestell 15, an dem an beiden Seiten (iber ent-
sprechende Trager 16 jeweils ein Sensorelement 14
angeordnet ist. An jeder Extruderschnecke 4 ist ein
Informationselement 13 angeordnet, das im gezeig-
ten Beispiel angenommenermalen ein Chip, insbe-
sondere ein RFID-Chip 17 ist. Jedes Sensorelement
14 ist folglich als Chiplesegerat 18 ausgefiihrt, der
berGhrungslos die im jeweiligen Chip 17 hinterleg-
ten Informationen auslesen kann. Uber entsprechen-
de Muffenkupplungen 19 sind die beiden Extruder-
schnecken 4 im Bereich ihrer schaftseitigen Verzah-
nungen mit dem Getriebe 7, das hier nicht gezeigt ist,
verbunden.

[0046] Ein solcher RFID-Chip 17 kann gleichzeitig
auch als Speicherchip verwendet werden. Das heilt,
dass das jeweilige Chiplesegerat 18 auch zum Ein-
schreiben von neuen Informationen im jeweiligen
RFID-Chip 17 verwendet werden kann. Diese rema-
nent abgespeicherten Informationen ,wandern” quasi
mit der jeweiligen Extruderschnecke 4 mit und kon-
nen anderenorts, beispielsweise in einem anderen
Extruder ausgelesen werden.
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[0047] Fig. 3 zeigt eine Prinzipdarstellung einer wei-
teren Ausgestaltung eines Informationselements 13
und eines Sensorelements 14. Das Informationsele-
ment 13 ist hier als Metallelement 20 in Form ei-
nes auf den Schneckenschaft 12 aufgeschrumpften
Rings ausgefiihrt. Das Sensorelement 14 ist als Wir-
belstromsensor 21 ausgefihrt. Wird beim Einschie-
ben der Extruderschnecke 4, wie durch den Pfeil dar-
gestelltist, das Metallelement 20 am Wirbelstromsen-
sor 21 vorbeibewegt, so wird ein Wirbelstrom, dar-
gestellt durch das Symbol 22, im Wirbelstromsensor
21 induziert. Dieser induzierte Wirbelstrom respek-
tive die Signalhdhe ist als codierte Information spe-
zifisch fur die konkrete Extruderschnecke 4. Dieses
entsprechende Informationssignal wird an die Steue-
rungseinrichtung 11 zur weiteren Verarbeitung gege-
ben. Bereits diesem einen Signal, also dieser einen
Information kdnnen unterschiedliche Informationsin-
halte seitens der Steuerungseinrichtung 11 zugeord-
net werden. lhr kann beispielsweise eine Information
hinsichtlich Schneckentyp (Kompaktschnecke/Steck-
schnecke) wie auch entsprechende Verfahrensinfor-
mationen zugeordnet werden. Denn die konkrete H6-
he des induzierten Stroms ist eindeutig fir eine be-
stimmte Schnecke, da es je nach Ausgestaltung des
ringférmigen Metallelements 20 respektive dessen
Materialwahl quasi beliebig eingestellt werden kann,
so dass eine eindeutige Zuordnung des Signals zu
einer bestimmten Schnecke maoglich ist.

[0048] Fig. 4 zeigt ebenfalls eine Sensoreinrichtung
basierend auf dem Wirbelstromprinzip. Hier sind je-
doch um den Umfang der Extruderschnecke 4 re-
spektive des Schaftes 12 mehrere einzelne Metall-
elemente 20 mit unterschiedlichem Abstand vorge-
sehen. Dreht nun die gesteckte Extruderschnecke
4, so werden die einzelnen Metallelemente 20 am
Wirbelstromsensor 21 vorbeibewegt. Es kommt da-
bei zwangslaufig zu einem individuell profilierten Si-
gnal bzw. Wirbelstromverlauf, wie durch das Signal
22 dargestellt ist, das wiederum der Steuerungsein-
richtung 11 gegeben wird. Sowohl Gber den jeweili-
gen Signalhub wie auch den konkreten Signalverlauf
kénnen individuelle Informationen Ubertragen wer-
den, die seitens der Steuerungseinrichtung ausgele-
sen und umgesetzt werden kénnen.

[0049] Alternativ zur Verwendung von Metallele-
menten 20 ist es selbstverstandlich auch denkbar,
entsprechende Magnetelemente beispielsweise in
Form von Permanentmagneten anzuordnen. Auch
Uber diese kdnnen entsprechende Wirbelstrome im
Wirbelstromsensor 21 induziert werden.

[0050] Fig. 5 zeigt eine Ausgestaltung einer Sensor-
einrichtung, bei der an der Schneckenwelle 4 einin ih-
rer Langsrichtung verlaufender, optisch abzutasten-
der Code 23, hier in Form eines Barcodes 24 als In-
formationselement 13 angeordnet ist. Das Sensor-
element 14 ist hier als Code- bzw. Barcodeleser 25

ausgefuhrt. Wird die Extruderschnecke 4 in Langs-
richtung eingeschoben, so bewegt sich der Barcode
24 durch den Erfassungsbereich des Barcodelesers
25 und kann erfasst werden. Die Information wird
wiederum an die Steuerungseinrichtung 11 gegeben,
die daraufhin die entsprechenden der Information zu-
geordneten Betriebsparameter aus einem Speicher
hochladt oder unmittelbar die tUbertragenen Betriebs-
parameter umsetzt.

[0051] Fig. 6 zeigt schlieBlich eine vergleichbare
Ausgestaltung der Sensoreinrichtung, jedoch ist hier
der Barcode 24 in Umfangsrichtung angebracht. Er
befindet sich, wenn die Schnecke 4 gesteckt ist, im
Erfassungsbereich des Barcodelesers 25 und wird
bei einer Schneckenrotation erfasst.

[0052] Die entsprechenden Informationselemente
13 gleich welcher Art sind selbstverstandlich fest und
unlésbar mit der jeweiligen Extruderschnecke 4 ver-
bunden. Im Falle eines RFID-Chips 17 kann dieser
in einer entsprechenden Ausnehmung am Schaft ein-
gesetzt und darin vergossen werden oder, da sehr
kleinbauend, auch oberflachlich aufgesetzt werden
etc. Die entsprechenden Metall- oder Magnetelemen-
te 20 kdnnen ebenfalls oberflachlich aufgesetzt oder
auch in Eintiefungen eingebracht werden. Der jewei-
lige Code 23 respektive Barcode 24 kann unmittelbar
in das Schneckenmaterial eingearbeitet werden und
folglich als Hohenrelief oder -profil ausgefihrt wer-
den. Denkbar ist es aber auch, einen separaten In-
formationstrager anzuordnen.

Patentanspriiche

1. Extruder, umfassend ein Arbeitsteil mit einem
Zylinder und wenigstens einer darin enthehmbar an-
geordneten Extruderschnecke, einen Motor sowie ein
vom Motor Uber eine Kupplung getrenntes Getrie-
be, das die Extruderschnecke antreibt, wobei die Ex-
truderschnecke mit dem Getriebe |I6sbar verbunden
ist, sowie eine den Betrieb des Motors oder wenigs-
tens einer weiteren, insbesondere am Arbeitsteil vor-
gesehenen oder dem Arbeitsteil zugeordneten, Ein-
richtung steuernde Steuerungseinrichtung, dadurch
gekennzeichnet, dass an der Extruderschnecke (4)
wenigstens ein die Extruderschnecke (4) kennzeich-
nendes Informationselement (13) vorgesehen ist, das
wahrend oder nach Einsetzen der Extruderschnecke
(4) in den Zylinder (3) oder Verbinden mit dem Getrie-
be (8) mittels eines Sensorelements (14) automatisch
erfassbar ist, wobei die Steuerungseinrichtung (11)
den Betrieb des Motors (9) oder der weiteren Einrich-
tung (6, 26) in Abhangigkeit der erfassten Informati-
on steuert, wobei das Informationselement (13) eine
Information dahingehend, ob es eine Kompaktschne-
cke oder eine Extruderschnecke mit auf eine Schne-
ckenwelle gesteckten Schneckenelementen ist, ent-
halt, und wobei die Steuerungseinrichtung (11) in Ab-
hangigkeit der erfassten Information einen Frequenz-
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umrichter (10) zur Einstellung eines vom Motor (9)
gelieferten Drehmoments und/oder der Motordreh-
zahl sowie die Kupplung (8), die als im Abschaltmo-
ment umschaltbare Kupplung (8) ausgefiihrt ist, in
Abhéangigkeit der erfassten Information zur Nachfih-
rung des Abschaltmoments steuert.

2. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Informationselement (13) eine In-
formation dahingehend, welcher Art Arbeitsverfahren
die Extruderschnecke (4) zugeordnet ist, enthalt.

3. Extruder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kupplung (8) eine druckbe-
aufschlagte Reibkupplung ist.

4. Extruder nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steue-
rungseinrichtung (11) als weitere Einrichtung in Ab-
hangigkeit der erfassten Information ein oder mehre-
re am Arbeitsteil (2) vorgesehene Heizeinrichtungen
(26), den Betrieb einer oder mehrerer am Arbeitsteil
angeordneter Zuflihreinrichtungen (6) oder den Be-
trieb einer dem Arbeitsteil nachgeschalteten Pumpe
steuert.

5. Extruder nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steue-
rungseinrichtung (11) zur Speicherung schneckenbe-
zogener Informationen basierend auf der erfassten
Information ausgebildet ist.

6. Extruder nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Infor-
mationselement (13) ein Chip (17), insbesondere ein
RFID-Chip und das Sensorelement (14) ein berih-
rungslos arbeitendes Chiplesegerat (18), insbeson-
dere ein RFID-Lesegerat ist.

7. Extruder nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass gesteuert ber die Steuerungsein-
richtung (11) Uber das Sensorelement (14) in dem
Chip (17), insbesondere dem RFID-Chip Informatio-
nen, insbesondere Betriebsparameter flir den schne-
ckenwellenspezifischen Betrieb des Extruders oder
einer weiteren Einrichtung oder die Gebrauchsdauer
der Extruderschnecke (4) speicherbar sind.

8. Extruder nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Informations-
element (13) ein Metallelement (20) oder Magnetele-
ment und das Sensorelement (14) ein Wirbelstrom-
sensor (21) ist.

9. Extruder nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metall- oder Magnetelement (20)
ein an der Extruderschnecke (4) angeordnetes, sich
nicht um den Schneckenumfang erstreckendes Ele-
ment oder ein an der Extruderschnecke (4) angeord-

neter Ring aus einer Metalllegierung oder aus einem
permanentmagnetischen Material ist.

10. Extruder nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Informationsele-
ment (13) ein optisch abtastbarer Code (23), insbe-
sondere ein Barcode (24) und das Sensorelement
(14) ein Codelesegerat, insbesondere ein Barcodele-
segerat (25) ist.

11. Extruder nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Code (23), insbesondere der Bar-
code (24) direkt in das Schneckenmaterial eingear-
beitet ist, oder in Form eines Codetragers an der Ex-
truderschnecke (4) angebracht ist.

12. Extruder nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Infor-
mationselement (13) im Bereich des mit dem Getrie-
be (8), direkt oder Uber eine Muffenkupplung (19),
verbundenen Endes der Extruderschnecke (4) und
das Sensorelement (14) an einem Extrudergestell
(15) benachbart zu dem Bereich, in dem das Informa-
tionselement (13) angeordnet ist, oder am Austrags-
ende (5) des Arbeitsteils (2) vorgesehen ist.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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