AT 524541 A4 2022-07-15

nes

19 ' o 10 -07-
(19) patentamt 1o AT 524541 A4 2022-07-15
(12) Osterreichische Patentanmeldung
(21) Anmeldenummer: A 50251/2021 (51) Int.Cl: B29B7/84 (2006.01)

(22) Anmeldetag: 07.04.2021 B29C 48/76 (2019.01)
(43) Veroffentlicht am: 15.07.2022
(56) Entgegenhaltungen: 1) Patentanmelder:
DE 3637775 A1 ENGEL AUSTRIA GmbH
GB 442968 A 4311 Schwertberg (AT)
(72) Erfinder:
Klammer Giinther Dipl.-Ing
3361 Aschbach Markt (AT)
Képplmayr Thomas Dipl-Ing. Dr.
4614 Marchtrenk (AT)
(74) Vertreter:

Torggler & Hofmann Patentanwélte GmbH & Co
KG
6020 Innsbruck (AT)

(54) Vorrichtung zum Entgasen und Verfahren zum Entgasen einer plastifizierten Masse

(67) Vorrichtung zum Entgasen einer plastifizierbaren

Masse, wobei
- die Vorrichtung (1) wenigstens einen Kanal (3) mit

einer Eintrittséffnung (4) zur Zufuhr der Masse (2)
im plastifizierten Zustand aufweist,

- in Strémungsrichtung (5) der plastifizierten Masse

(2) abwarts des wenigstens einen Kanals (3) eine
Vielzahl von im Wesentlichen parallel angeordneten
Teilkanélen (6) vorgesehen sind, sodass sich ein
durch den Kanal (3) flieRender Massenstrom in
Teilstrome durch die Teilkanéle (6) aufspaltet, und

- die Teilkandle (6) in einen Freiraum (7) minden,

sodass die Masse (2) im Freiraum (7) expandiert,
wobei zumindest einer der Teilkanale (6) eine
Verjiingung (8) aufweist.
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1 89439 28/gb

Zusammenfassung

Vorrichtung zum Entgasen einer plastifizierbaren Masse, wobei

die Vorrichtung (1) wenigstens einen Kanal (3) mit einer Eintritts6ffnung (4) zur
Zufuhr der Masse (2) im plastifizierten Zustand aufweist,

in Stromungsrichtung (5) der plastifizierten Masse (2) abwarts des wenigstens
einen Kanals (3) eine Vielzahl von im Wesentlichen parallel angeordneten
Teilkanalen (6) vorgesehen sind, sodass sich ein durch den Kanal (3) flieBender
Massenstrom in Teilstrdme durch die Teilkanale (6) aufspaltet, und

die Teilkanale (6) in einen Freiraum (7) minden, sodass die Masse (2) im
Freiraum (7) expandiert, wobei zumindest einer der Teilkanale (6) eine

Verjingung (8) aufweist.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Entgasen einer plastifizierten
Masse mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1, eine Plastifiziereinheit
und eine Formgebungsmaschine mit einer solchen Vorrichtung, sowie ein Verfahren
zum Entgasen einer plastifizierten Masse mit den Merkmalen des Oberbegriffs des

Anspruchs 23.

Unter Formgebungsmaschinen kénnen SpritzgieBmaschinen, Spritzpressen, Pressen
und dergleichen verstanden werden. Auch Formgebungsmaschinen, bei welchen die
plastifizierte Masse einem offenen Formwerkzeug zugefthrt wird, sind durchaus
denkbar.

Im Folgenden soll der Stand der Technik anhand einer Spritzgussmaschine umrissen

werden. Analoges qilt allgemein fir Formgebungsmaschinen.

GattungsgemanBe Vorrichtungen zum Entgasen einer plastifizierten Masse umfassen

- wenigstens einen Kanal mit einer Entgasungséffnung zur Zufuhr der Masse im
plastifizierten Zustand,

- eine in Strdmungsrichtung der plastifizierten Masse abwarts des wenigstens einen
Kanals vorgesehene Vielzahl von im Wesentlichen parallel angeordneten
Teilkandlen, sodass sich ein durch den Kanal flieBender Massenstrom in Teilstrome
durch die Teilkanale aufspaltet und

- einen Freiraum, in welchen die Teilkanale minden, sodass die Masse im Freiraum

expandiert und frei fallt.

Solche Vorrichtungen werden zumeist bei Compound- und Recycling-Anwendungen

von Spritzgussmaschinen eingesetzt.

Bei entsprechenden Anwendungen wird zunachst ein zu recycelnder oder zu
verwertender Kunststoff (im Folgenden allgemein als eine plastifizierbare Masse
bezeichnet) Uber eine Plastifiziereinheit plastifiziert. Solche Plastifiziereinheiten sind
zumeist als Ein- oder Mehrschneckenextruder (auch bezeichnet als Ein- oder

Mehrwellenextruder) ausgefihrt.
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AnschlieBend wird diese plastifizierte Masse einer Einspritzeinheit einer
Spritzgussmaschine zugeflhrt, um die plastifizierte (recycelte) Masse in eine neue

Form zu bringen und somit einem neuen Verwendungszweck zuzufihren.

Natdrlich sind auch andere Moglichkeiten der Weiterverarbeitung méglich. So kann die
plastifizierte Masse beispielsweise einem Strangguss, einer Spritzpresse, einer Presse,
einer Halbzeugproduktion und Ahnlichem zugefiihrt und mit Hilfe dieser

weiterverarbeitet werden.

Problematisch ist jedoch bei der Compound- oder Recycling-Anwendung, dass die
plastifizierte Masse nach dem Plastifizieren noch unerwiinschte Gase und Einschliisse
in Gasform tragt, welche bei der weiteren Verarbeitung zu einer geringeren

Bauteilqualitat flhrt.

Aus dem Stand der Technik ist es daher bekannt, die plastifizierte Masse vor der
weiteren Verarbeitung zu entgasen und somit unerwiinschte Gase aus der Schmelze so

gut wie moglich zu beseitigen.

Es ist bekannt, die plastifizierte Masse beispielsweise durch Lochbleche zu flhren,
welche den Strang der plastifizierten Masse aufteilen und somit Einschllisse
(GaseinschlUsse) im Strang der plastifizierten Masse entgegen der Umgebung
freisetzen, wodurch die Gase abgefiihrt werden kénnen.

Auch das ,Aufschneiden” eines Stranges an plastifizierter Masse durch Vorspringe ist
durch den Stand der Technik bekannt, wodurch wiederum Einschlisse im Strang der
plastifizierten Masse extrahiert werden sollen und aus der plastifizierten Masse
abgefihrt werden kbnnen.

Entsprechende Vorrichtungen sind beispielsweise aus der DE 2120601 A1 und der DE
10357183 A1 bekannt.

Jedoch erlauben entsprechende bekannte Vorrichtungen aus dem Stand der Technik
nur eine begrenzte Moglichkeit einer Entgasung einer plastifizierten Masse, sodass
immer noch hohe Gasriickstéande in der plastifizierten Masse verbleiben und dennoch
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ein vergréBertes Potential bezliglich der Qualitat der plastifizierten Masse und der im
Anschluss daraus gefertigten Bauteile besteht.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Entgasen einer plastifizierten Masse bereitzustellen, bei welchem eine bessere
und/oder héhere Entgasung einer plastifizierten Masse sichergestellt werden kann.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zum Entgasen einer plastifizierten Masse
mit den Merkmalen des Anspruchs 1, einer Plastifiziereinheit und einer
Formgebungsmaschine mit einer solchen Vorrichtung, sowie einem Verfahren zum

Entgasen einer plastifizierten Masse mit den Merkmalen des Anspruchs 23 gelost.

Erfindungsgemas ist es vorgesehen, dass eine Vorrichtung zum Entgasen einer

plastifizierbaren Masse

- wenigstens einen Kanal mit einer Eintritts6ffnung zur Zufuhr der Masse im
plastifizierten Zustand aufweist,

- in Strdbmungsrichtung der plastifizierten Masse abwarts des wenigstens einen
Kanals eine Vielzahl von im Wesentlichen parallel angeordneten Teilkanalen
vorgesehen sind, sodass sich ein durch den Kanal flieBender Massenstrom in
Teilstrome durch die Teilkanéle aufspaltet und

- die Teilkanale in einen Freiraum minden, sodass die Masse im Freiraum
expandiert,

wobei zumindest einer der Teilkanale eine Verjingung aufweist.

Tritt die plastifizierte Masse in den Freiraum ein, tritt eine Expansion auf, durch welche
der Druck in der Masse sinkt und wodurch in der Masse geldste Gase aus der Losung

austreten/entweichen und von der plastifizierten Masse getrennt werden.

Somit kann es mit Hilfe eines erfindungsgemaBen Ausfliihrungsbeispiels verbessert zu
einem Extrahieren der in der plastifizierten Masse geldsten Gase kommen.

Ein erhdhter Druck stellt sich bereits durch die Teilkanale ein, jedoch wird dieser durch
die Verjingung (und bevorzugt durch die weitere Verjingung und/oder den Einschnitt
und/oder den Dorn) verstérkt, was das Phanomen der Strangaufweitung der

4/33



4

plastifizierten Masse bei Austritt aus den Teilkanalen (wodurch eine Entgasung
gefdrdert wird) zusatzlich erhoht.

Die vorliegende Erfindung baut auf die Erkenntnisse der Rheologie auf, wonach
plastifizierte Massen (besonders bevorzugt thermoplastische Kunststoffe) nach
Durchlaufen verengter Querschnitte eine Strangaufweitung aufweisen, wodurch die
Oberflache der plastifizierten Masse aufbricht und somit in der plastifizierten Masse

geldéste Gase aus der plastifizierten Masse austreten kénnen.

Dieses FlieBBverhalten von plastifizierten Massen, vorzugsweise Polymerschmelzen,
begrindet sich auf dem viskoelastischen Verhalten, dem viskosen FlieBen und der
elastischen Deformation der plastifizierten Masse beim Durchlaufen der Verjingung im

zumindest einen Teilkanal.

Eine erfindungsgemafe Vorrichtung oder ein erfindungsgemanes Verfahren kann auch
ihren Einsatz in bereits bekannten Ausflihrungsvarianten des Standes der Technik, wie
beispielsweise auch durch die Beschreibungseinleitung beschrieben, ihren Einsatz
finden und nachtraglich installiert werden.

Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung sind anhand der abhangigen Anspriche

definiert.

Der Freiraum kann vorzugsweise mindestens eine Lange von 5 mm — gemessen

entlang einer Flussrichtung der plastifizierten Masse durch den Freiraum — aufweisen.

Es kann vorgesehen sein, dass die zumindest eine Verjlingung einen — vorzugsweise
sich in Strdmungsrichtung der plastifizierten Masse verjlingenden — konischen Bereich

und/oder abgerundeten Einschnitt aufweist.
Als Einschnitt wird ein Abschnitt eines Teilkanals verstanden, der zuerst eine (wie auch

immer geformte) Verjingung und stromungstechnisch anschlie3end eine (wie auch

immer geformte) Aufweitung aufweist.
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Wie erwahnt, kann der Einschnitt bevorzugt abgerundet sein, wobei prinzipiell auch

anders geformte Einschnitte erfindungsgeman verwendet werden kdnnen.

Es kann vorgesehen sein, dass der sich verjingende Bereich als Bereich mit linear
verjingendem Querschnitt des zumindest einen Teilkanals ausgebildet ist (wie
beispielsweise durch eine konische Verjingung umgesetzt werden kann) oder dass sich
der verjingende Bereich entlang der Strdbmungsrichtung der plastifizierten Masse
nichtlinear verjingt (das heift, sich die Querschnittsflaiche des zumindest einen
Teilkanales entlang einer Strdmungsrichtung nichtlinear — vorzugsweise geman einer

hyperbolischen Funktion — verringert).

In gleicher Weise kann sich auch eine nachfolgendende Aufweitung linear oder
nichtlinear entlang der Strémungsrichtung aufweiten (wobei die Querschnittsflache sich
entlang der Strdmungsrichtung linear oder nichtlinear — vorzugsweise geman einer

hyperbolischen Funktion — vergréBern kann).

So kann sich beispielsweise der Durchmesser einer kreisformigen Querschnittsflache
des zumindest einen Teilkanals entlang der Strdmungsrichtung der plastifizierten Masse
nichtlinear (vorzugsweise hyperbolisch) verkleinern. Es kann auch vorgesehen sein,
dass sich eine Querschnittsflache des zumindest einen Teilkanals entlang der
Strémungsrichtung der plastifizierten Masse nichtlinear (vorzugsweise hyperbolisch)

verkleinert.

Analoges qilt fir die Aufweitung bei einem Einschnitt.

Die Auslegung der nichtlinearen Verkleinerung oder VergréBerung der
Querschnittsflache des zumindest einen Teilkanals entlang der Strémungsrichtung der
plastifizierten Masse (sowohl bei einem sich verjingenden Bereich als auch bei einem
Einschnitt) kann dermaf3en ausgelegt sein, dass die plastifizierte Masse entlang der

Strdmungsrichtung eine konstante Dehnrate beim DurchflieBen aufweist.

Entsprechende Ausgestaltungen von Einschnitten und/oder sich verjingenden
Bereichen, um eine Dehnrate eines durchflieBenden Fluids konstant zu halten, sind an
sich aus dem Stand der Technik durch die US 5,357,784 bekannt.
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Es kann vorgesehen sein, dass zumindest einer der Teilkanale wenigstens einen —
vorzugsweise zentrisch angeordneten — Dorn aufweist, der im Wesentlichen parallel zu
einer Langsachse des zumindest einen der Teilkandle ausgerichtet ist. Der Dorn kénnte
auch als ,Torpedo“ bezeichnet werden.

Es kann vorgesehen sein, dass zwischen dem wenigstens einen Dorn und dem
zumindest einen Teilkanal — zumindest im Bereich der Mindung des zumindest einen
Teilkanals in den Freiraum — ein Spalt (vorzugsweise ein Ringspalt) gebildet wird,
welcher Spalt eine SpaltgréBe von 0,05 mm bis 3 mm, besonders bevorzugt von

0,5 mm bis 1 mm, aufweist. Die Spaltgr6Be ist dabei als der kleinste Abstand zwischen
dem wenigstens einen Dorn und einer Innenwandung des zumindest einen Teilkanales

zu verstehen.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Dorn entlang der
Langsachse bewegbar gelagert ist und in seiner Position beweglich und/oder arretierbar
ist, wobei vorzugsweise eine SpaltgréBe des Spalts in einem Beriech von 0,05 mm bis

3 mm einstellbar ist.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass entlang der Strdmungsrichtung der plastifizierbaren
Masse laterale Flachen vom wenigstens einen Dorn abstehen, vorzugsweise in

Strédmungsrichtung am Ende des wenigstens einen Dorns.

Durch die Aufweitung des Dornes in Strdbmungsrichtung oder durch das Vorsehen von
lateralen Flachen kann die Strangaufweitung des Stranges der plastifizierten Masse
zusatzlich gefdérdert werden, indem der Strang von innen heraus durch den Dorn

aufgedrickt wird.

Es kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Dorn einen Bereich aufweist, in
welchem sich ein Querschnitt des wenigstens einen Dorns entlang der
Strdmungsrichtung der plastifizierten Masse aufweitet.

Die laterale Flache oder Flachen kénnen am Dorn finnenférmig angeordnet sein,
sodass die laterale Flache oder die lateralen Flachen beispielsweise den geflhrten
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Stang zumindest teilweise aufschneiden, um das Entweichen von Gasblasen zu

ermoglichen.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Dorn zumindest eine
EindUsvorrichtung aufweist, wobei der plastifizierten Masse Gber die zumindest eine

EindUsvorrichtung ein Fluid, vorzugsweise ein Gas, zuflhrbar ist.

Eine solche EindUsvorrichtung kann beispielsweise durch eine rohrférmige
Ausgestaltung des wenigstens einen Dorns umgesetzt werden. Alternativ kdnnen im
wenigstens einen Dorn mehrere Kandle vorgesehen sein, die vorzugsweise parallel zur

Langsachse ausgerichtet sind.

Durch Zufuhr von Gasen Uber den wenigstens einen Dorn kann das ,Aufquellen“ (oder
auch Expandieren in den Freiraum) der plastifizierten Masse beim Austritt aus dem

Teilkanal zusatzlich verstarkt oder beglnstig werden.

Es kann durch Eindlisen von Gasen Uber den wenigstens einen Dorn Zusatzstoffe
(beispielsweise in Form eines Treibgases) in die plastifizierte Masse zugefuhrt werden,
wie beispielsweise aromatische Stoffe oder Schleppmittel, welche unerwilinschte, in der
plastifizierten Masse geldste Gase binden. Beispielsweise aktive Gase wie COz2kdnnen
verwendet werden, um in der plastifizierten Masse geldste Duftstoffe zu binden.

Uber eine Eindlsvorrichtung des wenigstens einen Dornes kénnten beispielsweise
auch flissige Zusatzstoffe oder Additive (wie Harter, Weichmacher, Farbstoffe, usw.)
zugefuhrt werden, wobei sich der wesentliche Vorteil ergeben wirde, dass die
plastifizierte Masse den zugefuhrten flissigen Zusatzstoff oder das Additiv umschlie3t
(was beispielsweise einerseits fur die Durchmischung der plastifizierten Masse mit dem
flissigen Zusatzstoff oder dem Additiv vorteilhaft ist und andererseits das unkontrollierte
Verteilen — Umherspritzen — der flissigen Zusatzstoffe oder der Additive bei der

Zufihrung im Freiraum verhindert).

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass der zumindest eine Teilkanal eine weitere

Verjungung aufweist.
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Durch Vorsehen einer weiteren Verjingung kann der zuvor beschriebene Vorteil einer

Verjingung zum Entgasen noch weiter ausgenltzt werden.

Natdrlich sind alle angefihrten Ausfihrungsbeispiele der Verjingung und der weiteren
Verjingung entsprechend flur die weitere Verjungung oder fir die Verjingung

anwendbar.

Es kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine weitere Verjingung einen

konischen Bereich und/oder einen abgerundeten Einschnitt aufweist.

Grundgedanke der optionalen MaBnahmen einer weiteren Verjingung, eines
Einschnitts und/oder eines Dorns ist es, die schon viskoelastisch belastete, plastifizierte
Masse kurz vor dem Eintreten in den Freiraum noch weiter zu belasten. Neben der
ohnehin (statischen) Vorbelastung in den Teilkandlen kommt dazu kurz vor dem
Eintreten in den Freiraum eine dynamische Belastung, welche aufgrund der
nichtlinearen Eigenschaften der plastifizierten Masse eine Uberproportionale zusétzliche
Strangaufweitung im Freiraum ergibt. Dies resultiert in einem regelrechten Aufplatzen
der plastifizierten Masse im Freiraum, was den Wirkungsgrad der Entgasung um ein

Vielfaches erhoht.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass sich die konische Verjingung in
Strdmungsrichtung entlang des Teilkanals verjlingt und somit einen Querschnitt

verkleinert.

Es kann vorgesehen sein, dass im Freiraum der Zuflhrvorrichtung in
Strdmungsrichtung abwarts zumindest eines Teilkanals ein — vorzugsweise

scharfkantiger — Vorsprung quer zur Strdomungsrichtung angeordnet ist.

Ein solcher Vorsprung im Freiraum der ZufUhrvorrichtung kann dazu genutzt werden,
dass er sich in den expandierenden Strang der plastifizierten Masse einschneidet und
somit messerdhnlich den Strang aufschneidet, sodass zusétzlich eine Entgasung

vorgenommen werden kann.
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Es kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Freiraum gasdicht gegenlber einer
Umgebung der Vorrichtung ausgebildet ist. Bei einer entsprechenden gasdichten
Ausgestaltung kann es vorgesehen sein, dass das Innere des Freiraumes mit einer
Absaugvorrichtung (beispielsweise eine Vakuumpumpe) verbunden ist, wobei die
Absaugvorrichtung dazu ausgebildet ist, Gase aus einem Inneren des Freiraumes

abzusaugen.

Alternativ kann es auch vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Freiraum nicht
gasdicht gegenlber einer Umgebung der Vorrichtung ausgebildet ist und die im

Freiraum entweichenden, vorliegenden oder auftretenden Gase von selbst entweichen.

Alternativ oder zusétzlich kann auch vorgesehen sein, dass die Teilkanale und/oder der
Freiraum luftdicht oder dicht gegenlber der plastifizierten Masse gegenutber der

Umgebung ausgebildet sind/ist.

Es kann vorgesehen sein, dass der zumindest eine Teilkanal zumindest teilweise

vertikal ausgerichtet ist.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der zumindest eine Teilkanal einen
minimalen Durchmesser (beispielsweise einen Bohrungsdurchmesser) von 0,2 mm bis
10 mm, vorzugsweise 0,3 mm bis 5 mm, besonders bevorzugt 0,5 mm bis 3 mm,

aufweist.

Der zumindest eine Teilkanal kann eine minimale Querschnittsfliche von 0,032 mm?2 bis
78,540 mm?, vorzugsweise 0,071 mm? bis 19,635 mm?, besonders bevorzugt

0,196 mm? bis 7,069 mm?Z, aufweisen.

Es kann vorgesehen sein, dass der zumindest eine Teilkanal eine Lange (L) und einen
minimalen Durchmesser (D) aufweist, welche Lange zum minimalen Durchmesser in

einem Verhéltnis (L/D) von kleiner 2 (<2) stehen.

Diese vertikale Ausrichtung kann dabei so verstanden werden, dass die Vorrichtung in
einer Gebrauchslage, wobei plastifizierte Masse durch die Vorrichtung hindurchgefihrt

wird, vertikal ausgerichtet ist.
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Der ,zumindest vertikal ausgerichtete Teilkanal® ist dermaBen zu verstehen, dass der
Teilkanal zumindest abschnittsweise vertikal ausgerichtet ist und/oder eine solche
vertikale Neigung aufweist, sodass ein Expandieren im freien Fall in den Freiraum

moglich ist.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Vorrichtung als ZufUhrvorrichtung flr eine
Einspritzeinheit fir eine Formgebungsmaschine ausgebildet ist, wobei die
Einspritzeinheit vorzugsweise einen Massezylinder und/oder ein Einspritzelement

aufweist.

Ein Einspritzelement kann beispielsweise als Einspritzschnecke oder Einspritzkolben

ausgefihrt sein.

Unter Formgebungsmaschinen kénnen SpritzgieBmaschinen, Spritzpressen, Pressen
und dergleichen verstanden werden. Auch Formgebungsmaschinen, bei welchen die
plastifizierte Masse einem offenen Formwerkzeug zugefthrt wird, sind durchaus
denkbar.

Es kann vorgesehen sein, dass mittels einer Verbindung die plastifizierte Masse von
einer Plastifiziereinheit in die Vorrichtung leitbar ist.

Als Plastifiziereinheit konnen Plastifizierschnecken (Doppelschnecken-Extruder oder
Plastifiziereinheit mit nur einer Plastifizierschnecke) zum Einsatz kommen. Jedoch auch
andere Ausflihrungsvarianten von Plastifiziereinheiten aus dem Stand der Technik sind
durchaus denkbar, welche beispielsweise lediglich durch Warmezufuhr eine zu
plastifizierende Masse plastifizieren.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Verbindung zur Zufiihrung der

plastifizierten Masse in die Vorrichtung luftdicht oder dicht gegentber der plastifizierten

Masse gegenuber der Umgebung ausgebildet ist.
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Es kann vorgesehen sein, dass wenigstens eine Evakuierungsvorrichtung —
vorzugsweise im Bereich des Freiraums — vorgesehen ist, welche dazu ausgebildet ist,
Gase aus der Vorrichtung im Bereich des Freiraums abzuflhren.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die ZufUhrvorrichtung wenigstens eine weitere
Eintritts6ffnung — vorzugsweise im Bereich des Freiraums — aufweist, wobei der
plastifizierten Masse Uber die wenigstens eine weitere Eintrittsdffnung wenigstens ein

Additiv und/oder eine weitere plastifizierbare Masse zufuhrbar ist.

Beispielsweise kdnnen Additive, die die physikalischen oder auch die chemischen
Eigenschaften der plastifizierten Masse (z.B. die Farbe oder die chemische
Bestandigkeit) verandern, Uber die wenigstens eine weitere Eintrittséffnung zugeflhrt
werden. Solche Beispiele sind Harter, Fasermaterialien, Farbkomponenten,
Weichmacher, Flillstoffe, Stabilisatoren oder Ahnliche.

Es kann vorgesehen sein, dass wenigstens eine Messvorrichtung — vorzugsweise im
Bereich des Freiraums — vorgesehen ist, welche wenigstens eine Messvorrichtung dazu
ausgebildet ist, eine Viskositat und/oder Temperatur und/oder Farbe und/oder

Strdmungsgeschwindigkeit der plastifizierten Masse festzustellen.

Es kann beispielsweise vorgesehen sein, dass die Messvorrichtung als optische
Messvorrichtung ausgebildet ist. Jedoch auch andere Messvorrichtungen, wie

beispielsweise Temperatursensoren, sind durchaus denkbar.

Es kann vorgesehen sein, dass — vorzugweise in Strdmungsrichtung der plastifizierten
Masse vor der Eintritts6ffnung — wenigstens ein Schmelzefilter vorgesehen ist. Durch
Einsatz entsprechender Schmelzefilter kénnen beispielsweise Verunreinigungen oder

nicht plastifizierte Partikel aus der plastifizierten Masse gefiltert werden.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Teilkandle mit einem Winkel zwischen 0 und 90
Grad in Bezug auf die Horizontale in einen Freiraum minden. Somit kann es

vorgesehen sein, dass die Teilkandle den Massenstrom an plastifizierter Masse vertikal
nach unten in den Freiraum flhren, sodass dieser in freiem Fall in den Freiraum eintritt.

Alternativ oder zusétzlich kann es aber auch vorgesehen sein, dass der Massenstrom
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an plastifizierter Masse in den Freiraum horizontal, vertikal nach oben oder in einem

anderen beliebigen Winkel eintritt.

Weiters wird Schutz begehrt fir ein Plastifizieraggregat fir eine Formgebungsmaschine

mit:

- einer Plastifiziereinheit,

- einer Einspritzeinheit, und

- wenigstens einer erfindungsgemanen Vorrichtung, wobei eine Austrittséffnung der
Plastifiziereinheit fir plastifizierte Masse mit der Eintrittséffnung der Vorrichtung
stromungstechnisch verbunden ist und der Freiraum der Vorrichtung mit einem

Massezylinder der Einspritzeinheit stromungstechnisch verbunden ist.

Eine Einspritzeinheit kann beispielsweise einen Massezylinder und/oder ein

Einspritzelement aufweisen.

Eine Plastifiziereinheit einer Formgebungsmaschine kann beispielsweise durch eine
Plastifizierschnecke, einen Plastifizierextruder, einen Doppelextruder oder andere
Compound-Vorrichtungen ausgebildet sein.

Ebenfalls wird Schutz begehrt fir eine Formgebungsmaschine mit wenigstens einer
erfindungsgemafen Vorrichtung und/oder wenigstens einem zuvor genannten

Plastifizieraggregat mit einer erfindungsgemanen Vorrichtung.

Bezlglich eines erfindungsgemafen Verfahrens zum Entgasen einer plastifizierbaren
Masse ist vorgesehen, dass

- wenigstens einem Kanal Uber eine Eintrittséffnung plastifizierte Masse zugefthrt
wird,

- in einer Strdmungsrichtung der plastifizierten Masse abwarts des wenigstens
einen Kanals ein durch den Kanal flieBender Massenstrom in Teilstrdme durch
Teilkanale aufgespalten wird, und

- Uber die Teilkanale in einen Freiraum geleitet wird, wobei die plastifizierte Masse

im Freiraum expandiert,
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wobei die plastifizierte Masse beim Durchstrébmen zumindest eines der Teilkanéle durch
eine Verjingung viskoseelastisch belastet wird, sodass sich im Freiraum eine gréBere
Strangaufweitung ergibt.

Die VergrdBerung der Strangaufweitung ist natlrlich in Bezug auf eine
AusfUhrungsvariante zu verstehen, welche ohne Verjingung ausgebildet ist.

Eine viskoseelastische Belastung erhéht das Energieniveau der plastifizierten Masse
durch mechanische Einwirkung, indem beispielsweise der Druck und/oder die
Strdmungsgeschwindigkeit der plastifizierten Masse bei Passieren der Verjlingung
erhéht wird.

Weitere Beispiele, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung sind in den Figuren und der
nachstehenden Figurenbeschreibung dargestellt. Darin zeigt:

Fig. 1 ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgemanen Vorrichtung,

Fig. 2 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Verjingung,

Fig. 3a-3g  verschiedene Ausflihrungsvarianten einer Verjingung, und

Fig. 4 eine Formgebungsmaschine mit einem Ausfihrungsbeispiel einer
erfindungsgemanen Vorrichtung.

Fig. 1 zeigt ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Vorrichtung 1,
wobei Uber einen Kanal 3 der Vorrichtung 1 eine plastifizierte Masse 2 zufUhrbar ist.

Dieser Kanal 3 leitet die plastifizierte Masse 2 in vertikaler Richtung zu den Teilkanalen
6.

Der Vorrichtung 1 ist die plastifizierte Masse 2 Uber die Eintrittsdéffnung 4 dem Kanal 3
zufUhrbar, wobei die plastifizierte Masse 2 beispielsweise aus einer Plastifiziereinheit 21
an die Eintrittsdffnung 4 geleitet werden kann.

Nachdem die plastifizierte Masse aus dem Kanal 3 in die Teilkanéle 6 Gbergefuhrt
wurde, wird der Massenstrom der plastifizierten Masse 2 aus dem Kanal 3 auf die
Teilkanéle 6 aufgeteilt.
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Die Teilkanale 6 enden in einem Freiraum 7, wobei die plastifizierte Masse 2 im freien
Fall vertikal in den Freiraum 7 (ibergeht, wobei es durch den Ubergang aus den

Teilkanélen 6 in den Freiraum 7 zu einer Strangaufweitung der plastifizierten Masse 2
kommt, wie spater in den Figuren 2 und 3a-3g noch detaillierter erklart und dargestellt

ist.

Durch die Strangaufweitung und die gleichzeitige viskoelastische Entlastung der
plastifizierten Masse bildet zu Anfang in der plastifizierten Masse geléstes Gas
Blaschen, die im freien Fall durch den Freiraum 7 aus der plastifizierten Masse 2
entweichen. Ahnliches geschieht mit bereits vorab in der plastifizierten Masse

eingeschlossenem Gas in Blaschenform.

Das so aus der plastifizierten Masse entfernte Gas liegt dann im Freiraum 7 vor.

Diese aus der plastifizierten Masse 2 entgasten Gase kdénnen Uber die

Evakuierungsvorrichtung 18 aus dem Freiraum 7 abgefihrt werden.

Die Evakuierungsvorrichtung 18 arbeitet mittels einer Absaugpumpe 23.

Alternativ kbnnen die aus der plastifizierten Masse entfernten Gase passiv aus dem

Freiraum 7 entweichen.

Freifallend oder einstromend in den Freiraum 7 wird die plastifizierte Masse 2 von den
Teilkanalen 6 einer Einspritzeinheit 14 einer Formgebungsmaschine 15 zugeflihrt,
wobei die plastifizierte Masse 2 durch eine Offnung eines Massezylinders 16 an die als
Einspritzschnecke ausgebildete Einspritzeinheit 17 herangeflhrt wird (eigentlich: darauf
fallt).

Die Vorrichtung weist des Weiteren eine ZufGhrvorrichtung 24 auf, mittels welcher tber
die weitere Eintritts6ffnung 19 und den Freiraum 7 der plastifizierten Masse 2 ein Additiv
25 oder eine weitere plastifizierbare Masse zugefuhrt werden kann, um anschlieBend
gemeinsam mit der plastifizierten Masse in der Einspritzeinheit 17 (genauer gesagt: der

Einspritzschnecke) miteinander vermengt zu werden.
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Weiters ist im Freiraum 7 eine Messvorrichtung 20 angeordnet, welche als optische

Messvorrichtung 20 ausgebildet ist.

Uber die optische Wahrnehmung dieser Messvorrichtung 20 kann ein Zustand und/oder
eine Flussgeschwindigkeit und/oder eine Farbe der plastifizierten Masse 2 festgestellt

werden.

So ist es beispielsweise durchaus denkbar, dass Uber die optische Messvorrichtung 20
eine Farbe der plastifizierten Masse 2 festgestellt wird, wobei unter Steuerung der
Zufthrvorrichtung 24 eine geregelte Menge an Additiven 25 zur Einfarbung der

plastifizierten Masse 2 in den Freiraum 7 zugefuhrt werden kdnnte.

Um die Strangaufweitung der plastifizierten Masse 2 beim Austritt aus den Teilkanadlen
6 in den Freiraum 7 zu begUnstigen, ist in den Teilkanalen 6 dieses
Ausfihrungsbeispiels eine Verjingung 8 vorgesehen, wie es durch die Fig. 2 naher

erlautert wird.

Diese Fig. 2 stellt eine vergroBerte Detailansicht eines Teilkanals 6 aus Fig. 1 dar,

wobei plastifizierte Masse 2 durch den Teilkanal 6 in Strdmungsrichtung 5 geleitet wird.

Die Strdbmungsrichtung 5 der plastifizierten Masse 2 entspricht in diesem
Ausfihrungsbeispiel der Langsrichtung des Teilkanals 6 und des Weiteren einer

vertikalen Richtung in einem Betriebszustand der Vorrichtung 1.

Der Teilkanal 6 des Ausflhrungsbeispiels der Fig. 2 weist eine Verjingung 9 auf,
welche durch einen konischen Bereich 9 ausgebildet ist. Dieser konische, sich in
Strdmungsrichtung 5 verjingende Bereich 9 fUhrt zu einer viskoelastischen
Beanspruchung der plastifizierten Masse 2, was eine Strangaufweitung beim Ubergang
in den Freiraum 7 der plastifizierten Masse 2 fordert.

Durch die Strangaufweitung wird die Oberflache der plastifizierten Masse 2 beim Austritt
aus dem Teilkanal 6 aufgerissen und in der plastifizierten Masse 2 geldste Gase
werden freigesetzt, was zur Entgasung der plastifizierten Masse 2 fihrt.
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Dieses Flussverhalten der plastifizierten Masse 2 kann somit ideal dazu verwendet
werden, um die plastifizierte Masse 2 zu entgasen, wobei mehr geléste Gase aus der
plastifizierten Masse 2 extrahiert werden kénnen, umso weiter sich der Strang aufweitet.

Um diesen Effekt weiter zu begiinstigen, weist das Ausfihrungsbeispiel der Fig. 2 eine
weitere Verjungung 12 auf, welche durch den abgerundeten Einschnitt 13 ausgefihrt

ist.

Dieser abgerundete Einschnitt 13 fuhrt zu einer weiteren (dynamischen)
viskoelastischen Belastung der plastifizierten Masse 2 und erhéht somit den Effekt der
Strangaufweitung beim Austritt der plastifizierten Masse 2 aus dem Teilkanal 6 in den

Freiraum 7.

In diesem Ausfihrungsbeispiel ist der abgerundete Einschnitt 13 mit einem Querschnitt
eines Kreissegments ausgefihrt. Andere Querschnittsformen sind nattrlich durchaus
denkbar, bspw. ein Segment einer Ellipse oder allgemeiner eines Ovals. Es ist dabei
nicht absolut notwendig, dass der Querschnitt in Bezug auf eine horizontale Achse in
der Fig. 2 symmetrisch ist. Beispielsweise kénnte auch ein Segment eines

nierenférmigen Querschnitts verwendet werden.

Der Teilkanal 6 dieses Ausflhrungsbeispiels weist einen minimalen Durchmesser D (in
einem horizontalen Querschnitt durch die weitere Verjiingung 12) und eine Lange L

(entlang der Strébmungsrichtung 5 oder der Langsachse 11) auf.
Die Figuren 3a bis 3d zeigen unterschiedliche alternative Ausfihrungsvarianten des
Teilkanals 6, wobei in Fig. 3a die Ausfihrungsvariante der Fig. 2 nochmals dargestellt

ist.

Die Ausfuhrungsvariante der Fig. 3b stellt einen Teilkanal 6 dar, welcher lediglich Uber

eine Verjungung 8 verflgt, welche als konischer Bereich 9 ausgebildet ist.
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Diese Ausfihrungsvariante der Fig. 3b kann durch einen Dorn erweitert werden,
welcher zentrisch im Inneren des Teilkanals 6 angeordnet ist, wie durch Fig. 3¢

dargestellt ist.

Durch den Dorn 10 kann an der plastifizierten Masse 2 eine zusatzliche offene
Oberflache hervorgerufen werden, welche wiederum der besseren Entgasung dient.

Besonders gunstig hat sich herausgestellt, wenn dieser Dorn 10 in einem unteren
Bereich mit Finnen versehen wird (wie in Fig. 3¢ zu erkennen ist), welche die
plastifizierte Masse 2 nach Austritt aus dem wenigstens einen Teilkanal 6 messerartig
aufschneiden und somit die Gasentweichung aus der plastifizierten Masse 2

beglnstigen.

Auch eine Ausgestaltung des Dornes 10 mit einer konischen Aufweitung (wie durch Fig.
3c angedeutet) ist durchaus vorstellbar, wobei das ,,Aufquellen“ der plastifizierten

Masse 2 beim Austritt aus dem Teilkanal 6 begUnstigt werden kann.

Wie in Fig. 3d gezeigt ist, kann es jedoch auch vorgesehen sein, dass ein Teilkanal 6
Uber eine erste Verjingung 8 und eine weitere Verjingung 12 verflgt, wobei die
Verjingung 8 und die weitere Verjingung 12 jeweils Gber einen konischen Bereich 9
ausgebildet sind, welcher sich entlang der Strémungsrichtung 5 verkleinert. Auch die
weitere Verjungung 12 erh6ht dynamisch die viskoelastische Belastung der
plastifizierten Masse kurz vor dem Austritt in den Freiraum 7.

Der Dorn 10 kann ohne Finnen ausgebildet sein, wie durch Fig. 3d zu erkennen ist.

Vorteilhafterweise kann es vorgesehen sein, dass der Dorn 10 entlang der Langsachse
11 bewegbar gelagert ist und in seiner Position beweglich und/oder arretierbar ist.
Durch diese Einstellmdglichkeit kann es vorgesehen sein, dass ein Spalt 36 zwischen
Dorn 10 und Teilkanalinnenwand einstellbar ist, sodass individuell (je nach zu
verarbeitendem Werkstoff als plastifizierte Masse 2) eine Einstellung vorgenommen

werden kann.
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In Bezug auf die Ausgestaltung der Teilkanéle 6 sind auch weitere Ausflihrungsformen
denkbar. Beispielsweise kdnnte die weitere Verjungung 12 und/oder der abgerundeter
Abschnitt 13 durch eine Verdickung am Dorn 10 verwirklicht werden.

Es kann auch vorgesehen sein, dass der Dorn 10 eine Eindlsvorrichtung an der
Stirnseite aufweist (siehe hierzu auch Fig. 3g), wodurch der plastifizierten Masse 2 ein
Fluid 37 (zum Beispiel ein Gas) zufiihrbar ist. Eine solche EindUsvorrichtung kann

beispielsweise durch eine Ausgestaltung des Dorns 10 als Rohr umgesetzt werden.

Durch Zufuhr von Gasen Uber der Dorn 10 kann das ,Aufquellen” der plastifizierten
Masse 2 beim Austritt aus dem Teilkanal 6 zusatzlich verstarkt oder beginstig werden.

Weiters kdnnen der plastifizierten Masse 2 durch die Zufuhr von Gasen Uber den Dorn
10 Zusatzstoffe (beispielsweise in Form eines Treibgases) zugefuhrt werden, wie
beispielsweise aromatische Stoffe oder Schleppmittel. Beispielsweise kénnen aktive
Gase wie CO2 zugefiuhrt werden, um in der plastifizierten Masse geldste Duftstoffe zu

binden.

Uber eine Eindlisvorrichtung des wenigstens einen Dornes 10 kénnten beispielsweise
auch flussige Zusatzstoffe oder Additive (wie Harter, Weichmacher, Farbstoffe, usw.)
zugefuhrt werden, wobei sich der wesentliche Vorteil ergeben wirde, dass die
plastifizierte Masse den zugefuhrten flissigen Zusatzstoff oder das Additiv umschlie3t
(was beispielsweise einerseits fur die Durchmischung der plastifizierten Masse mit dem
flissigen Zusatzstoff oder dem Additiv vorteilhaft ist und andererseits das unkontrollierte
Verteilen — Umherspritzen — der flissigen Zusatzstoffe oder der Additive bei der

Zufihrung im Freiraum verhindert).

Fig. 3e zeigt eine Ausgestaltung, bei welcher der Teilkanal 6 Uber eine erste
Verjungung 8 und eine weitere Verjungung 12 verflgt, wobei die Verjingung 8 und die
weitere Verjungung 12 jeweils Gber einen abgerundeten Bereich ausgebildet sind,
welcher sich entlang der Strdomungsrichtung 5 verkleinert. Auch die weitere Verjiingung
12 erhdht dynamisch die viskoelastische Belastung der plastifizierten Masse kurz vor

dem Austritt in den Freiraum 7.
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Diese abgerundeten, sich verjingende Bereiche 8, 12 kénnen beispielsweise geman
einer hyperbolischen Funktion des Querschnittes entlang ihrer LAngsachse ausgebildet
sein, sodass eine Dehnrate der plastifizierten Masse 2 entlang der sich verjingenden

Bereiche 8, 12 konstant gehalten wird.

Fig. 3f zeigt eine AusfUhrungsvariante des Teilkanals 6, bei welcher der erste sich
verjungende Bereich 8 als konischer Bereich 9 ausgebildet ist und der sich verjingende

zweite Bereich 12 abgerundet ausgebildet ist.

Fig. 4 zeigt eine Formgebungsmaschine 15 mit einem Plastifizieraggregat 22, welches
Uber ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemanen Vorrichtung 1 verflgt.

In Fig. 4 ist schematisch eine Formgebungsmaschine 15 dargestellt. Diese
Formgebungsmaschine 15 weist ein Plastifizieraggregat 22 und eine SchlieBeinheit 26
auf, welche auch einem Maschinenrahmen 27 angeordnet sind.

Die SchlieBeinheit 26 weist eine feststehende Formaufspannplatte 28, eine bewegbare

Formaufspannplatte 29 und eine Stirnplatte 30 auf.

Im Gegensatz zur dargestellten horizontalen Drei-Platten-Maschine kdnnte die
SchlieBBeinheit 26 auch als Zwei-Platten-Maschine oder als Vertikalmaschine

ausgebildet sein.

Die bewegbare Formaufspannplatte 28 ist Uber eine Antriebsvorrichtung 31 relativ zum
Maschinenrahmen 27 bewegbar. Eine solche Antriebsvorrichtung 31 kann

beispielsweise einen Kniehebelmechanismus aufweisen.

An der festen Formaufspannplatte 28 und der beweglichen Formaufspannplatte 29
kénnen Formhalften eines Formgebungswerkzeugs 32 aufgespannt oder montiert

werden (gestrichelt dargestellt).

Das in Fig. 4 geschlossen dargestellte Formgebungswerkzeug 32 weist wenigstens
eine Kavitat auf. Zur Kavitat fihrt ein Einspritzkanal, Gber welchen eine plastifizierte
Masse des Plastifizieraggregates 22 zugefihrt werden kann.
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Das Plastifizieraggregat 22 verflgt Gber eine kontinuierliche Plastifiziereinheit 21,
welche als Einschneckenextruder ausgebildet ist und Uber welche ein
Recyclingwerkstoff zugefuhrt werden kann. Diese Plastifiziereinheit 21 plastifiziert die
zu plastifizierende Masse und leitet die plastifizierte Masse Uber einen Schmelzefilter 33
weiter in eine Vorrichtung 1 zum Entgasen der plastifizierten Masse.

Diese Vorrichtung 1 kann beispielsweise wie die durch Fig. 1 dargestellte Vorrichtung 1

umgesetzt sein.

Nachfolgend zur Vorrichtung 1 zur Entgasung der plastifizierten Masse 2 wird die
plastifizierte Masse 2 der Einspritzeinheit 14 zugefluhrt, wobei die plastifizierte Masse 2
durch eine Offnung eines Massezylinders 16 an die als Einspritzschnecke ausgebildete
Einspritzeinheit 17 herangefthrt wird.

Die Einspritzeinheit 17 dieses Ausflhrungsbeispiels weist einen Massezylinder 16 und
eine im Massezylinder 16 angeordnete Einspritzschnecke auf. Diese Einspritzschnecke
ist um ihre Langsachse drehbar sowie entlang der Langsachse axial in Einspritzrichtung

bewegbar.

Diese Bewegungen werden Uber eine schematisch dargestellte Antriebeinheit 35
initiiert. Bevorzugt umfasst diese Antriebeinheit 35 einen Drehantrieb flr die
Drehbewegung und einen Linearantrieb fir die axiale Einspritzbewegung.

Das Plastifizieraggregat 22 steht mit einer Steuer- oder Regeleinheit 34 in
signaltechnischer Verbindung. Von der Steuer- oder Regeleinheit 34 werden

Steuerbefehle an das Plastifizieraggregat 22 ausgegeben.

Die Steuer- oder Regeleinheit 34 kann mit einer Bedieneinheit verbunden sein oder
integraler Bestandteil einer solchen Bedieneinheit sein.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 1 erlaubt es, eine mit unerwlinschten Gasen
beladene plastifizierte Masse 2 (beispielsweise ein recycelter Werkstoff) so zu
entgasen, dass sie beispielsweise in einem an sich bekannten SpritzgieBprozess zur
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Herstellung von Formteilen verwendet werden kann, sodass die unerwiinschten Gase

keinen oder zumindest einen signifikant verminderten Einfluss auf die Formteile haben.
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Absaugpumpe
ZufUhrvorrichtung
Additive

SchlieBeinheit
Maschinenrahmen
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Schmelzefilter

Steuer- oder Regeleinheit
Antriebeinheit

Spalt

Fluid

Innsbruck, am 06. April 2021
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1 89439 28/eh

Patentanspriche:

Vorrichtung zum Entgasen einer plastifizierbaren Masse, wobei

- die Vorrichtung (1) wenigstens einen Kanal (3) mit einer Eintritts6ffnung (4) zur
Zufuhr der Masse (2) im plastifizierten Zustand aufweist,

- in Strdbmungsrichtung (5) der plastifizierten Masse (2) abwarts des wenigstens
einen Kanals (3) eine Vielzahl von im Wesentlichen parallel angeordneten
Teilkanalen (6) vorgesehen sind, sodass sich ein durch den Kanal (3) flieBender
Massenstrom in Teilstrdme durch die Teilkanale (6) aufspaltet, und

- die Teilkanale (6) in einen Freiraum (7) mtnden, sodass die Masse (2) im
Freiraum (7) expandiert,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer der Teilkanale (6) eine Verjungung

(8) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die zumindest eine Verjungung (8) einen —
vorzugsweise sich in Strémungsrichtung (5) der plastifizierten Masse (5)
verjingenden — konischen Bereich (9) und/oder abgerundeten Einschnitt (13)

aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei zumindest einer der
Teilkanéle (6) wenigstens einen — vorzugsweise zentrisch angeordneten — Dorn
(10) aufweist, der im Wesentlichen parallel zu einer Langsachse (11) des zumindest
einen der Teilkanale (6) ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei entlang der
Strdmungsrichtung (5) der plastifizierbaren Masse (2) laterale Flachen vom
wenigstens einen Dorn (10) abstehen, vorzugsweise in Strdmungsrichtung (5) am

Ende des wenigstens einen Dorns (10).

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, wobei der wenigstens eine Dorn (10)
zumindest eine EindUsvorrichtung aufweist, wobei der plastifizierten Masse (2) Gber
die zumindest eine Eindisvorrichtung ein Fluid, vorzugsweise ein Gas, zuflhrbar

ist.
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2 89439 28/eh

Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprlche 3 bis 5, wobei zwischen dem
wenigstens einen Dorn (10) und dem zumindest einen Teilkanal (6) ein Spalt (36) —
vorzugsweise ein Ringspalt — gebildet wird, welcher Spalt (36) eine Spaltgrée von
0,05 mm bis 3 mm, besonders bevorzugt von 0,5 mm bis 1 mm, aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei der wenigstens eine Dorn (10) entlang der
Langsachse (11) bewegbar gelagert ist und in seiner Position beweglich und/oder
arretierbar ist, wobei vorzugsweise eine Spaltgré3e des Spalts (36) in einem
Bereich von 0,05 mm bis 3 mm einstellbar ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der
zumindest eine Teilkanal (6) eine weitere Verjingung (12) aufweist.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die wenigstens eine
weitere Verjungung (12) einen konischen Bereich (9) und/oder einen abgerundeten
Einschnitt (13) aufweist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Ansprtche, wobei im
Freiraum (7) der Vorrichtung (1) in Strémungsrichtung (5) abwérts zumindest eines
Teilkanals (6) ein — vorzugsweise scharfkantiger — Vorsprung quer zur
Strémungsrichtung (5) angeordnet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der
wenigstens eine Freiraum gasdicht gegentber einer Umgebung der Vorrichtung
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der
zumindest eine Teilkanal (6) zumindest teilweise vertikal ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der
zumindest eine Teilkanal (6) einen minimalen Durchmesser (D) von 0,2 mm bis 10
mm, vorzugsweise 0,3 mm bis 5 mm, besonders bevorzugt 0,5 mm bis 3 mm,

aufweist.
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15.
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20.

3 89439 28/eh

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der
zumindest eine Teilkanal (6) eine Lange (L) und einen minimalen Durchmesser (D)
aufweist, welche Lange (L) zum minimalen Durchmesser (D) in einem Verhaltnis
(L/D) von Kleiner 2 steht.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der
zumindest eine Teilkanal (6) in Strdbmungsrichtung (5) betrachtet eine polygonale —

vorzugsweise rechteckige — Querschnittsform aufweist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei die
Vorrichtung (1) als Zufihrvorrichtung fir eine Einspritzeinheit (14) far eine
Formgebungsmaschine (15) ausgebildet ist, wobei die Einspritzeinheit (15)
vorzugsweise einen Massezylinder (16) und/oder ein Einspritzelement (17)

aufweist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Ansprtche, wobei
wenigstens eine Evakuierungsvorrichtung (18) vorgesehen ist, welche dazu
ausgebildet ist, Gase aus der Vorrichtung (1) im Bereich des Freiraums (7)

abzufUhren.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei die
Vorrichtung (1) wenigstens eine weitere Eintrittséffnung (19) — vorzugsweise im
Bereich des Freiraumes (7) — aufweist, wobei der plastifizierten Masse (2) Uber die
wenigstens eine weitere Eintrittsdffnung (19) wenigstens ein Additiv (20) und/oder
eine weitere plastifizierbare Masse zuflhrbar ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
wenigstens eine Messvorrichtung (20) — vorzugsweise im Bereich des Freiraumes
(7) — vorgesehen ist, welche wenigstens eine Messvorrichtung (20) dazu
ausgebildet ist, eine Viskositat und/oder Temperatur und/oder Farbe und/oder

Strdmungsgeschwindigkeit der plastifizierten Masse (2) festzustellen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Ansprlche, wobei die
Teilkanale (6) mit einem Winkel zwischen 0 und 90 Grad in Bezug auf die

Horizontale in einen Freiraum (7) minden.
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21.

22.

23.

4 89439 28/eh

Plastifizieraggregat fir eine Formgebungsmaschine (15) mit

- einer Plastifziereinheit (21),

- einer Einspritzeinheit (14) und

- wenigstens einer Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorhergehenden
Ansprlche, wobei eine Austritts6ffnung der Plastifziereinheit (21) fGr
plastifizierte Masse (2) mit der Eintritts6ffnung (4) der Vorrichtung (1)
stromungstechnisch verbunden ist und der Freiraum (7) mit einem

Massezylinder (16) der Einspritzeinheit (14) stromungstechnisch verbunden ist.

Formgebungsmaschine mit wenigstens einer Vorrichtung (1) nach wenigstens
einem der Anspriche 1 bis 20 und/oder wenigstens einem Plastifizieraggregat (22)
nach Anspruch 21.

Verfahren zum Entgasen einer plastifizierbaren Masse (2), vorzugsweise unter

Verwendung einer Vorrichtung (1) nach einem der Ansprtche 1 bis 20, wobei

- wenigstens einem Kanal (3) Uber eine Eintritts6ffnung (4) plastifizierte Masse (2)
zugefuhrt wird,

- in einer Strdmungsrichtung (5) der plastifizierten Masse (2) abwérts des
wenigstens einen Kanals (3) ein durch den Kanal (3) flieBender Massenstrom in
Teilstrébme durch Teilkanale (6) aufgespalten wird, und

- Uber die Teilkandle (6) in einen Freiraum (7) geleitet wird, wobei die plastifizierte
Masse (2) im Freiraum (7) expandiert,

dadurch gekennzeichnet, dass die plastifizierte Masse (2) beim Durchstromen

zumindest eines der Teilkanale (6) durch eine Verjungung (8) viskoelastisch

belastet wird, sodass sich im Freiraum (7) eine gréBere Strangaufweitung ergibt.

Innsbruck, am 06. April 2021
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