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(54) Title: METHOD FOR INTRODUCING ADDITIVES

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM EINBRINGEN VON ZUSCHLAGSTOFFEN (ADDITIVEN)

(57) Abstract: The invention relates
to a method for introducing additives
into flowing or fluidised media. The
spatially predetermined position of
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-

N

873 the additives in the flowing material,
also called fluid bed, is obtained by

100 controlling the pulsating injection.
The introduction and exact dosing of

additives, that is hardeners, dyes, gas

81 producers and softeners for instance,
into a liquid plastic stream or metal

97 stream (10) for instance or the fluid
bed of bulk material, such as powder,

"""" 89 granules and pellets, is carried out by
means of an injector. The invention is

used in melting units, in hot channel

98 systems, in tools, components of tools
and injection moulding machines,

99 extruder-, injection  moulding-,
pelleting-, burner- and injection

87b arrangements. The nozzle needle (3)

of at least one nozzle (2) respectively
is variably and highly precisely
moved for the introduction by means
of a device and in such a way that
the additive (17) is dosed exactly in
relation to the volume flow of the
medium and that a pulsating stream
(18, 36) is injected into the medium

& flowing past, by means of at least one well-aimed nozzle opening (4). The additives are dosed by means of a pressure that can be
adjusted variably, pulse width and pulse frequency. The desired homogenous distribution is obtained by the penetrating injection

O
=

jet (37) during compounding for instance.

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen in stromendes oder fluidisiertes
Medium. Die 6rtlich vorbestimmte Lage der Additive im strémenden Material, auch Wirbelschicht, wird durch Steuerung der pulsie-
renden Einspritzung erzielt. Diese Einbringung und genaue Dosierung von Zuschlagstoffen, beispielsweise Harter, Farbstoff, Gas-
bildner, Weichmacher, in beispielsweise fliissigen Kunststoff- oder Metallstrom (10), oder Wirbelschicht aus Schiittgut wie Pulver,
Granulat und Pellets erfolgt mittels Injektor. Die Anwendung erfolgt bei Plastifiziereinheiten, in HeiBkanalsystemen, ins Werkzeug,
Teilen von Werkzeugen und wird bei SpritzgieBmaschinen, Extrudier-, Spritzgu3-, Pelettier-, Brenner- und Spritzanlagen angewen-
det. Diese Einbringung wird dadurch bewerkstelligt, da3 durch mindestens eine Diise (2), deren jeweilige Diisennadel (3) mittels
Vorrichtung variabel und mit hoher Prézision bewegt wird, so daB der Zuschlagstoff (17) genau in Relation zum Volumenstrom
des Mediums dosiert wird und ein pulsierender Strahl (18), (36), durch mindestens eine gezielt gerichtete Diisendffnung (4) in das
vorbeistromende Medium eingespritzt wird. Die Additive werden mittels variabel einstellbaren Druck, Pulsweite und Pulsfrequenz
dosiert, wobei die gewiinschte homogene Verteilung durch den eindringenden Einspritzstrahl (37) zum Beispiel bei der Compoun-
diertung, erzielt wird.
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Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen (Additiven)

Die Erfindung betriftt ein Verfahren zum Einbringen ven Zuschlagstofien in
strdmendes oder fluidisiertes Mediurn. Die értlich vorbestimmt Lage der Additive im
strdrmenden Material, auch Wirbelschicht, wird durch Steuerung der pulsierende
Einspritzung erzieft. Diese Elnbringung und genaue Dosierung von Zuschlagstoffen,
beisplelsweise Mdérter, Farbstoff, Gasbildner, Weichmacher in beispielsweise
fussigen Kunststoff- oder Metallstrom, tder Wirbelschicht aus Schuttgut wie Fulver,
Granulat und Pellets erfolgt mittels Injektor. Die Anwendung erfoigt bel
Piastifiziereinheiten, in HeiBkanalystemen, ins Werkzeug, Teilen von Werkzeugen und
wird bei SpritzgieBmaschinen, Exirudier, SpritzguB-, Pelettier-, Brenner- und
Spritzanlagen angewendet. Diese Einbringung wird dadurch bewerkstelligt, daG durch
mindestens aine Diuse, deren jeweilige Dusennadel mittels Vorrichtung vanabel und
mit hoher Prazision bewegt wird, sodaB der 2uschlagstoff genau in Relstion zum
Volurmenstrom des Mediums - dosiert ‘wird und ein pulsierender Strahl, durch
mindestens eine gezielt gerichtete Disentffnung In das vorbel strémende Medium
eingespritzt wird, Die Additive werden mittels variabel einstellbaren Druck, Pulsweite
und Pulsfrequenz dosiert, wobei die gewiinschte homogene Verteilupg durch den
eindningendsn Einspritzstrahl erzielt wird zum Beispiel bei der Compoundiening.

In US 4474717 von HENDRY JAMES W sus 1982 wird dis Injektion von 6rtlich
vorbestimmter Lage:

Einspritzen eines kieinan Anteiles von Kunststoff vorab (Vorlauf) und das
abschnittswelse Injizieren bei Frequenzen von 4 bis 100 Zyklen pro Sekunde,

von inertem Gas be/ Druck von 300 - 1500psi (2 bis 10MPa)

in das kentinuierich vorbelfiieBende eingesprtzte Kunststofimaterial,

2um Erzielen einer doppelwandigen, im Inneren gewsitten Strukturteil, beschrieben.

Die vortiegende Erfindung enveitert diesss Verfahren durch Verwendung von
Einspritztachniken teitweiser aus dem Motorenbau. Hierbel wird eine Intensivierung der
Durchmischung mittels héherer Dricke (40 bis 200MPa), h6hersr Frequenzen (100 bis
1000h2), mittsls genauerer Daslerung gesteuert durch Pulsweite, Pulsfrequenz und
siner Drucksteuerung ermdglicht. Durch Gestaltung der Disen und Kanéle nach

hydromechanischen Gesichispuniten werden Anwendungen fur Melalle, Schifigut
und hochviskosere Schmelzen erzielt.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gemacht, das Verfahren zum Einbringen von
Zuschiagstoffan (Additiven), mittels genauerer Dosierung und homogenerer Verteilung
in strémendes Medium, In untsn angeflhrie Anwendungen Abléufe und Vorrichtung,
wirtschaftlich durchflhrbar zu machen:

« Einbringen, Dosieren und homogen Verteilen von Zuschlagstoffen wie Harter,
Farbstoffe, Gasblidner, Weichmacher Reaktionsmitte! in den Kunststoff
Schmelzastrom bei
o Extrusionsanlagen fur Platten, Rohre, Profile.

« Compoundieranlagen zur Herstellung und Einsteliung von Kunststoffen,
e SpritzgieRmaschinen, Blasformanlagen, Folienherstellung.
e Verarbsitungsmaschinen, Umform-, Halbzeugverarbeitungsaniagen.

« Einbringen, Dosieren und homogenes Verteilen von Katalysatoren, Reaktionsmittel
in den Flissigkeitsstrom chemischer oder verfahrenstachnischer Arllagen wie
beisplelsweise Destillations-, Wasseraufbereitungsaniagen, und Raffinerien.

s Einbringen, Dosleren und homogenes Verteilen von Bleichmitteln, Lésungsmitteln
in den Kreislauf von Anlagen tir Zell- und Homogenstaffe.

« FEinbringen, Dosiersn und homogenes Vereilen von Leglerungsmitiel und
metallurgischa Zuschlage wie auch Gasbildnem in die Metalischrhelze von Spritz-,
Strang- und GieBanlagen.

* Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Zuschlagstoffe und
Geschmacksbildnem bel Pelletisrmaschinen, Teigzubersitungen und
Nudealmischem in der Nahrungsmittelindustrie.

* Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Brennstoffen in
Brenneraniagen.

» Einbringen, Desieren und homogene Vertellung von Farbstoffen, Loésungsmittel im
Airlessverfahren und mit Zusatziuft bei Lackieraniagen. |

« Einbringung In Nuidisierte Matsrialen wie Schittgut, Pulver, Granulate, Pellets in
Anlagen, die Feststoffe Mittels FliaBbett im Wirbe|strormverfahren verarbeiten,

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Wesentliche Erfindungsgedanke:

Der wesentlicher neue Gedanke dieses vorliegenden Verfahren besteht darin, daB bei
héchst moglicher kinetische Energie die Zuschlagstoffe bei genau getaktetem Pulsieren
und exakter Spritzdauer der Injektoren gute Zerstdubung, Durchmischung und tiefes,
statistisch gut verteiltes Eindringen der Zuschlagstoffe in den Medienstrom méglich
gemacht wird.

Die genaue Dosierung der Zuschlagstoffe erfolgt mittels Regelung der BetriebsgroBen
bei der Einbringung wie zum Beispiel, Druck, Frequenz, Pulsdauer usw..

Bei den Verbrennungskraftmaschinen ist die ,Common Rail* Einspritzung Stand der
Technik. Die Flexibilitét bei Verdnderung der Betriebsparameter ist der Hauptnutzen
dieser Technik gegeniiber mechanischen Einspritzverfahren wie Pumpediise usw.
Durch hohe Drucke bis ca. 200 MPa wird Brennstoff mittels ,Druckschiene bis an die
Duse gebracht und dort durch elektronische Steuerung der selenoid- oder piezio-
gesteuerten elektrohydraulischen Servoventile die Diisennadel préazise betétigt. Auf
diese Weise wird die genaue Dosierung und homogene Verteilung erzielt.

Die Anwendung und Ausweitung dieser Einspritztechnik ist Gegenstand zur Nutzung
dieser verbesserten Technologie auch fir weiterer Anwendungen, die im Wesentlichen
schon eingangs erwahnt wurden.

Ausflhrlich wird auf die Gestaltung der Disen und Disennadel, die Anordnung der
Austrittsbohrungen in Lage und Form und die Anordnung der Injektoren eingegangen

Stand der Technik tiber das Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen.

Folgende Vorrichtungen und Verfahren sind Gegenstand zur Lésung der obigen
Aufgaben:

EP161614 WOLTON FRANK 1985 hat eine Vorrichtung zum Einspritzen von dosierten
Mengen in einen Flissigkeitsstrom entwickelt. Die Beimengung der Zuschlagstoffe wird
mittels einer Chargierpumpe gesteuert, die vom vorbeistromenden Medium betétigt
wird.

Eine energetische Durchmischung liegt bei dieser Vorrichtung nicht vor, da nur geringe
Druckunterschiede mdéglich sind.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Die Vorrichtung zum Einbringen von Additiven in den Flussigkeitsstrom von hoher
Viskositat wird in US 5613324 SIGNER ARNO 1887 vorgestellt.

Mittels Blenden werden die hohen Scherkréfte des hochviskosen Mediums genutzt um
eine Durchmischung durchzufihren.

Eine Dosierung st nur im Nebenstrang und unabhéingig von der Hauptfluimenge
mdglich.

Die Vorrichtung zum Einbringen von Additiven in Fidssigkeitsstrom wird in EP0432338
CLOUP PHILLIP 1991 vorgestellt.

Fur die Elnbringung von Zusatzstoffen nach der Plastifiziersinrichtung sind folgende
Verfahren bekannt:

WO088053226 HETTINGA SIEBOLT 1988

Lufteinblasung

US4931238 HETTINGA SIEBOLT 1989
Geschaumter Schlauch mittels Eindisung von | uft/Gas nach der Plastifiziereinrichtung.

DE 1848454 BAYER 1971
Einspritzen von chemischen Schaumbildner nach der Plastifiziereinheit.

Eine Durchmischung mittels energetischem Einspritzstrahl und pulsierende Dosierung
ist in diesen letztgenannten Anmeldung nicht beabsichtigt,

Ein pulsierende Duse fiir das Aufbringen von Klebstoffen wird in US 5934521 KOIKE
KATSUHIKO 1888 vorgestellt. Die Disennadel wird mittels pneumatischen Zylinder auf
und ab bewegt, sodaR Klebstoff in pulsférmigen Mengen austritt, Ein Durchmischung
mit einem flieRenden Medium ist nicht vorgesehen.

Pulsierende Einbringung von Fllssigkeiten in Gas sind Stand der Technik bei
Brennem, Airless Spritzgeriten und Sprihgeréten (Atomizem).

Die vorliegende Erfindung grenzt sich von diesen Anwendungen dadurch ab, daR die
Filssigkeit mittels Hochdruck grbfer als 40MPa hochenergetische Zerstiubung.
mdglich macht und diese Driicke mit den bisher verwendeten Dlsen nicht verarbeitet
werden kdnnen. Erst die elektrisch betétigten hydraulischen Servo-unterstitzen
common rail injectoren sind fir diese Pulsierung geeignet.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Beschreibung und wirtschaftlicher Nutzen des Verfahrens:
Einbringung in den Kunststoff Schmelzestrom:

Dle Einbringung erfoigt erst nach der Plastifiziereinheit.

Dies hat fir folgende Produktionsverfahren Vorteile.

Mehrere unterschiedliche Werkstoffe aus nur einer Plastifiziereinrichtung

Bei Spritzglemaschinen wird bei variabler Einbringung vorbestimmte Eigenschaften,
wie Porositiit, Farbgebung nun Verfahrensschritte méglich, die sonst nur mit
Mahrfarbenmaschinen durchgeflihrt werden.

Bel Extrusionsmaschinen werden mittels nur einer Plastifiziersinheit Profile extrudiert,
wobe! vorbestimmte Querschnitte ausgeschiumt werden, indem nach Teilung des
Materialstromes vorbastimmte Bereiche mit Gasbildnem aus einem [njektor

beaufschlagt werden und diese nach Expansion In die extrudierten Profilquerschnitte
eingeleitet werden.

Kunststoffe fllr Platten und Rohrextruder werden erst nach der Plastifiziereinheit mit
Farbstoff, Gasblidner, Weichmacher beaufschiagt, wobel ein rascher Wechsel der
Materialeigenschaften zu wirtschaftlicher Flexibiltét fOhrt.

alleti ahrungsmittelin ie werden nach dem Extruder mit
Injektoren bestlckt, sodal Geschmacksstotfe Zusatzstoffe ohne Durchlaufen der
Schnecken im Ganzen eingebracht warden.

Chemischer oder yerfahrenstachnischer Anlagen wie beispielsweise Destillations-,
Wasseraufbereltungsanlagen, und Raffinerien.

Die Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Bleichmitteln, L8sungsmittel in
den Krelislauf von Anlagen fur Zell-, Zellulose- und Momogenstoffe erfolgt im
derzeitigen Stand der Technik die Produktionmethoden das Einbringen der
Zuschlagstoffe In eigenen Dosleranlagen mit nachfolgendem Mischer vor,

Dies hat wegen der hiohen Scherkriifte eine gute Durchmischung zur Folge, hat jedoch
den Nachteil, daR Veréinderungen der Zuschlagsmenge cder Wechsel der Farben bzw,
dar chemischen Zusdtze erst nach Durchlauf mehrer Chargen homogen méglich wird.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen
genaue Dosierung und homogene Verteilung

Beschreibung

Die vorliegende Einrichtung hat sich zur Aufgabe gestellt in den Schmelzestrom von
Kunststoffen und niedrig schmelzenden Metallen gasbildende Substanz einzubringen.

Der Vorteil dieser Einfichtung llegt darin, daf die Strukturen des Werkstickes dort im
Leichtbay ausgefinrt werden, wo diese erforderlich sind. Die gasbildende Substanz
zur Expansion des Matrix-Materials wird an &rilich vorgesehenen Stellen eingebracht.
Vielfiltige Betriabsarten und deren Kombinationen sind erstens durch die
Druckdifferenz zwischen Schmelze und gasbildender Substanz, zweitens durch die
Frequenz der Pulsierung und drittens durch die Form von Duse und Schmelzkanal
einstellbar;

Schaumbildung:

bei hochfrequenter Pulsierung und somit Zerstdubung mit hoher Druckdifferenz und
vorteilhaft im Gegenstrom und starker Beschleunigung der Schmelze durch
Querschnittsveranderung, Dia Geschwindigkeltsditferenz der Medien wird hoch
gewshit,

Makro- Hohizellen: :

Trépfchenfdrmige Dotierung der Schmelze durch niederfrequente Pulsierung und bei
geringer Druckdifferenz im Gleichstrom und gleichférmiger Strdmung von
gasbildender Substanz und der Schmelze.

Strangeinbringung:

Stetige Einbringung eines fadenfdrmigen Stranges aus gasbildender Substanz in den
nahezu mit gleicher Geschwindigkeit vorbaistrdmenden Schmelze. Geringe
Druckdifferenz ist vorteilhaft.

Eine Vorrichtung zum SpritzgieBen von Kunststoffverbundteilen mit Injektionsdise,
die an eine Pumpe angeschiossen ist, die mit einem Treibmitteltank verbunden ist,
wurde in der Offenlegungsschrift DE1848454 von BAYER 1971 értlich vorbestimmte
Schaumung vorgeschlagen.

Wegen der unzureichenden Durchmischung hat diese Einrichtung nicht die
gewlnschte Schaumbildung erzeugt,

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Die vorliegends Einrichtung grenzt sich durch Verwendung von Injektoren
(zusammengesetate Diuse und Ventil) und pulsierends Injektion und wahiweise durch
Verwendung elner gemeinsamen druckfihrenden Leitung ,common rail technelogy*
und hydro-slektrischer Betitigung der Ventile, durch hydrodynamisch geformte
Ddsen und Anstrémkanéie im Dusenbereich und durch eine Drucksteuerung von
dieser Offenlegung ab.

Die Betitigung des Selencids erfolgt durch elektrische Versorgung, die wahiweise
sine Generierung von frei gestaitbaren Wellenformen erméglicht, ,arbitrary wave
form generator”.

Dadurch kommt es zu Betriebsarten wia Zerstéubung, Deotlerung und
Strangeinbringung. Die Wahl der Druckdifférenz und der Frequenz der Pulsierung
fihren zu gew(nschten Einbringung der gasbildenden Substanz in die Schmeize.
Die genaue Dosierbarkeit und Drucksteuerung fuhrt zu gezielter Dotierung von
Tropfen in der Schmelze, die anschiieRend zu Makro-Hohlzellan expandieren,

Die Vorrichtung zur Einbringung der gasbildenden Substanz in die unter hohen Druck
stehende Schmelze basteht aus ainer injektionsdise in unmittelbarer Verbindung mit
dem Steuerventil (Injektor), oder aus einem angeschlossenen pulsierenden
Pumpenelemeant mit VerschluBventil an der Spitze (Pumpe-Diise).

Insbesonders ist die Einspritztechnik bei Dieselmotoren bereits Stand der Technik,
durch strenge Abgasvorschriften hoch entwickelt und von genauer Wiederholbarkeit.

Stand der Technlk ist ein fuel-injection valves for intemal combustion engines"
DE2028442, 1670 von DAIMLER BENZ, Die hydraulische Betatigung des Ventils
erfoigt durch Drelwegventile.

Ein ,Injection device® mit hydroelekirischer Betétigung wurd 1871 von PEUQUEOT in
FR2145081 vorgestellt, Die Ventilbetdtigung erfolgt durch sténdigen Hydraulikdruck
an der Spitze und geregelten Druckabtall an der Rickseite des StdRels.

In US3980422 aus 1973 von BENDIX CORP sind Steuerung und elektro-hydraulische

Betétigung verfeinert, Die Steuerung der Ventils erfalgt durch Zweikreis Kontroll
Hydraulik.

Die oben genannten Injektoren weisen jene Merkmale auf, die zur Erfillung der
vorliegenden Aufgabenstellung noiwendig sind. Diese sind Druckanpassung,
elektrohydraulische Betéitigung des StéBel-Steuer-Ventils, Kugelventil an der
Hochdruckseite, die zur hochfraquenten Pulsierung notwendig sind, und die
Heranbringung des Hochdruckes bis zum Ventilsitz, der unmittsibar an der Dise liegt

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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(common rail), um eine genaue Druck- und Geschwindigkeitsdifferenz zwischen
gasbildender Substanz und Schmelze herzustellen,

Die vorlisgende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, diase Hochdruck-Technologie
2u verwanden und durch Adaptierunigen diese fir den Bedarfsfall der Einspritzung in
sine Schmelze nutzbar zu machen.

FUr Injektoren im Verbrennungsraum wird der hohe Druckunterschied zur
Zerstiubung und Verteilung des Kraftstoffes genutzt, FOr den Anwendungsfall fir
Schmelzen ist Druck von 100 bis 140 Mpa der Schmelze zu (berwinden. Dricke bis
zu 200 MPa werden mittels Injektoren mit gemeinsamer, Hochdruck Zuleitung
(common rail) erzielt. Dle standige Versorgung der Injektoren mit diesen Dricken bis
zum Ventil und die Betitigung der Ventile bei diesen Driicken sind geldst und Stand
der Technik,

Wesentliche Voraussetzung fir diese Injektoren ist die Schmierféhigkeit der
Kraftstoffe,

Die gasblidenden Substanzen (Wasser, Alkohol, flilssige Gase) haben im
allgemeinen Jedoch kelnerlei Schmierwirkung.

Waesentlicher Erfindungsgadanke lst die Verwendung von zwei Kreisléufen, wobsi
handelsibliche Injektoren durch Zusatzmafinahmen verwendet werden,

im Patent JP 8170588 von NIPPON SOKEN 1994 ist eine Ausflhrung eines Injekiors
fiir Diaseimotors mit einem standig druckfhrenden Hochdruckberelch und einem
Niederdruck Steusrmedium angefiihrt.

Die vorliegende Vorrichtung erzielt mittels Trennung der hydro-alekirischen
Betitigung der Vertile mit standardméBigem Hydraufikdl und Einbringung der
gasbildenden Substanzen mit etwas geringer eingestelitem Druck (also umgekehrt
wie bei JP 8170569) als jener des Steuerung-Hydraulkdles eine Sperrwirkung im
Stdkel der Nadel sodal kein Einspritzmedium in die Steuerhydraullk eindringen kann,
Nur mehr der Nadelsitz und die Nadel des Ventils kemmen mit dem
nichtschmierenden Medium in Berlhrung. Die AusfOhrung dieser Teile aus
Sintermetall Ist mdglich und diese sind als Verschleiftell leicht auswechselbar. Der
hydro-elekirische Regelteil iIm Injektor ist davon, wegen des getrennten Krelslaufes,
nicht betroffen.

Weitere Alternativen der Injektorausfiihrung sind.

Pumpe Dise Ausfilhrung mit einer Kombination van Hochdruckkelben und
Kugelventilen.

Mittels Elaktromagnetischem Schwinger wird der Pumpenkoiben in Schwingung
versetzt. Durch den einstellbaren Anschlag und die Pesitlonierung der EinlaRdiise
wird die Auch die Verwendung der bewdhrten Airless Zerstéuber kann flr einfache
Anwendungen eingesetzt werden. Vorteilhaft ist, daR durch die Pumpwirkung nur eine
geringe Druckdifferanz zwischen injizlertem Material und der Schmelze entsteht,
Somit ist diese Einrichtung basonders fur Dotierungen der Schmelze geeignet.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Die Regelung und Steuerung der Einbringung weist folgende Merkmale auf;
Wahiwejse wird der hydraulische Steuerkreislauf von der zu injizierenden
gasbildenden Substanz getrennt ausgefihrt. Der Druck p, der Injektionssubstanz und
des hydraulischen Steuerkreislaufes p; werden mittels dynamischem Druckregelventil
gesteuert.

Das Steuergerét regelt in Abhéingigkeit vom Schmelzedruck ps, den hydraulischen
Steuerkreislauf und den Injektionsdruck. Der Injektor wird mittels Selenoid oder
Piezoslement betétigt. Diese Regelung erfolgt mittels ,Arbitrary Wave Form
Generator".

Weiters werden Ausfithrung von Hydraulik, Disen, Injekteren und Schreizkanal
beschrieben,

Die Hydraulik wird fir:

Strangfertigung, also stetigem Betrieb wie zum Beispiel Extrusion, StrangguB und far
Stlckfertigung mittels Spritzgietien und Druckgu® beschrieben,

Die Anlage flr Strangfertigung findet bej Extrudern Anwendung. Stetige Férderung
und mehrfache Disenanordnung ist gefordert.

Die Anlage fiir Stckgut findet bei SpritzgieRmaschinen und DruckguRanlagen
Anwendung. Durch die geringe Einsatzzeit der Injektionsanlage, die nur beim Spritzen
2ur Anwendung kommt, wird eine vereinfachte L8sung mittels Druckzylinder und
Doppelkolben vorgschiagen. Die Hydraulikanlage der bestehenden Maschine erzeugt
ca. 28 MPa, die verwendet werden, um den Hochdruck mittels Druckumsetzem zu
erraichen. Wéhrend der Plastifizierung werden dle Druckumsetzer wiedsr mit
gasbildender Substanz einerseits und Hydraulik Steuerungsé! anderseits geladen.
Far die Dotierung der Schmelze mit konkret vorbestimmter GréGe und Lage der
Tropfen Ist es notwendig, um genaue Druckdifferenz wihrend des Einspritzvorgang
zu gewabrielsten. Zu hohe Druckdifferenz filhrt zur Zerstérung der Schmelze. Die
Druckveriéufe sind in FIG.: 9 dargestelit. Der Spritzdruck schwillt Ober den
Einspritzvorgang bis zum Nenndruck an.

Wihrend dieses Einspritzens mufl der Gasbildner mit gering héherem Druck in dle
Schmeize gebracht werderi. Die Geschwindigkeit der Schmelze im AnguBkanal mug
mit der Austrittsgeschwindigkeit des Gasbildners tbersinstimmen,

Hiezu bedarf es ainer genauen Druckregelung mittels elekrischen Druckbegrenzam
und einer préizisen Bet4tigung der hydro-slektrischen Ventile. Die hydro-dynamische
Ausbildung von Ventilsitz, Ventileinsatz und die strakends Ausbildung des
Disenkanales sind Voraussetzung fur eine einwandfrele Dotierung.

Die Injektoren der .common rail technology” sind in der Lage diese Anforderungen zu
erflllen.
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Die Ansteuerung der Selenoide erfolgt mittels ,Arbitrary Wave Form Generator*,
sodal die Offnung und SchiieBung optimiert werden kann,

Im Weiteren wird die Gestaltung von Diise und Schmelzkanal beschrieben,

Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen

genaue Doslerung und homogene Vertellung.

Das vorllegende Verfahren hat sich zur Aufgabe gestellt, in einem vom Schrnelzestrom
abgezweigten Schmelzekanal das Materlal durch Zufthren von Zuschlagstoffen,
Dosieren, Vermischen und Vertellen eine Compoundierung, also Verénderung des
Materiales, vorzunehmen.

Diese Zuschlagstoffe bestimmen wesentlich die Eigenschaften des Kunststoffes im
Schmelzestrang.

Diese Zuschlagstoffe sind beispielsweise Zusatzkomponente wie Hérter, Farbstoffe,
Gasbildner, Weichmacher, Elllstoffe, Faserverstérkungen.

Dieses Verfahren kann ebenso im Inneren von Extrusionswerkzeugen und Formen von
SpritzgieBmaschinen angewendet werden, wobei mindestens zwei Stréinge von
unterschiedlichem Kunststoffmaterialen verarbeitet werden.

Mit diesern Verfahren hergestelite Profile weisen somit an vorbestimmten Querschnitten
unterschiedliche Materialeigenschaften aus.

Diases Varfahren spart somit einen Extruder zur Herstellung einer weiteren
Materialkomponente. ‘

Der wesentliche Vorteil liegt darin, daR ausgehend vom gleichen Grundmaterial eine
spitere Entsorgung erleichtert wird, da von ein und demselben Grundmaterial
ausgegangen wird und die Zuschlagstoffe sich beim anschiieBenden Recyklieren
verteilen oder ausgeschieden werden,

Die Zuschlagstoffe werden mittels Dilss, Injektor , Zufiihrungsrohr, Mischkopf, pordsem
Sinterrmaterial, Pumpschieber, Chargiereinrichtung oder Spriheinrichtung eingebracht.
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Folgende kenkrete Anwendungen fr die Herstellung von Profilen seien hier
beispisiswelse aufgezeigt:

PVC Fensterprofile.

Die Bereiche der Profile, die der Fenster AuBen- bzw. Innenseite nahe liagen werden
nach dem vorliegenden Verfahren wérme- und schalldémmend ausgeschiumt.

Die Dome, die das bisher bekannte Mehrfach-Kammem-Systerm mit Hohirdumen
ausstatten, werden mit voriiegend beschriabene Vorrichtung ausgestattet. Vom
Schmelzesstrom wird innerhalb des Domes eln Schmelzekanal gefihrt, der rmittels
Mengensteuerung (Ventil, Drossel) die Schmelze an der Vorrichtung zur 2uflhrung der
Zuschlagsstoffe vorbeifiihrt. Nachgeschaltet werden Einrichtung zur Vermischung und
Homogenisierung im Kanal die Compoundierung durchfahren. im Falle des PVC
Fensterprofiles ist dieser Zuschlagstoff physikalisches Schaummitte] wie Wasser,
Kohlendioxyd, Alkohol, Glyzerin usw,

Der Druckveriauf im Schmelzekanal ist sbnehmend, sodaR die Zuschlagstoffe gasen
und die Volumsvergréferung entweder durch Geschwindigkeitssteigerung bzw. durch
Volumenszuwachs in der Expansionszone (trichterférmige Aufweitung) das
compoundierte Material zu den auBenliegenden PVC Profilwéinden heranfihren und
dort homagen miteinander adhesiv verbunden werden.

Der Vortell dieser Profile mit Mehrfach-Komponenten liegt in der glinstigen und
einfachen Herstellung, in der Warmedémmung (Niederdruck in den Schaumzellen und
somit geringe Moiekularbewegung und geringe Wérmelbertragung) und einfache
Entsorgungskeosten.

Als Variante werden die Zuschlagstoffe als einzelne Dotierung eingebracht und bilden
im Profil honeycombartige Zellstrukturen von hoher Festigkeit. Diese Strukturen
ersetzen etwaige nohlweniga Verstérkungsprofile.

Fensterprofile aus Polyolefinen: wie oben, jedoch aus Polypropylen PP oder
Palyethylen PE, HDPE usw.
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Claddings oder brettertihnliche AuBenverkleidung fiir Hiuser oder Innenwiinde.

Einfacher als oben beschrieben wird das gesamte extrudierte Profil zur Génze mit
Schaum oder groien Zellstrukturen versehen, wobej das Material vorn Hauptstrom
abgezweigt wird und compoundiert wird.

Der nachfolgende Prozess der Kalibrierung und Kiihlung bleibt wie beim bisherigen
Verfahren.

Dieselben Profile werden auch bei Innenausstattung und mobilen 2Zwischenwinden
zum Einsatz kommen und zeichnen sich bei Merstellung von groben Zellstrukturen
durch hohe Festigkeit aus.

Rohre aus PVC, PO

Durch geeignete Einbringung der gesch&umten oder mit Fullstoffen-, Faserverstérkung
versehenen Schmelzestrom in die vorgesehene Bereiche des Profilas, wie zum Beispiel
Zwischenschicht, Randschicht usw., wird ein mehrkomponentiges Rohr mit einfachen
MaBnahmen herstellbar. Die Vorrichtung zum Compoundieren wird zwischen die
Flansche von Extruder und Werkzeug eingebaut und versorgt die Kandle des
Werkzeuges mit dem verdnderten Schmelzestrom.

Eine ander Herstelimdglichkeit und guten Vermischung von Schmelze und
Zuschlagstoffen besteht in der Zufihrung der Zuschiagstoffe vor der Zellerradpumpe,
Die zusétzlich elngebﬁautsn Mischer und Mischkdpfe sorgen fiir eine homogene
Compoundierung.

Farbgebung an den Randschichten der Profile.

Die Einbringung von Farbstoffen in den getrennten Schmelzekanal ermdglicht
unterschiedliche rasch wechselbare Fargebung. Wirtschaftlich sind die hochwertigen

Farbstoffe hochpreisig und somit mul bei Farbwechsel nicht mehr der Extruder
ausgefahren werden.

Die Umstellung der Farbe wird unrmittelbar und ohne Verluste wirksam.
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Die Heranbringung einer gezielten Randschicht, die mit Farbstoffen versehen ist fiihrt
2u einer welteren Mdglichkeit der Kostenreduzierung.

Herstellung von Platten, Isclierplatten und Verbundplatten

Bei Anlagen von grofer Arbeitsbraite wird entweder die Zuschlagkomponente gleich in
die Mitte der extrudierten Platte zugegeben, oder der Schmekzekanal abgezwsigt und
&hnlich wie bei der Vorrichtung, die den Einbau in einem Dom ermdglicht, beschrieben
wurde, jedoch fir die erforderlichen groBen Arbeltsbreiten gestaltet sind.

Verrichtung 2ur Nachristung von Extrusionsanlagen fiir Mehr-Komponenten-
Betrieb:

Die Vorrichtung wird zwischen dis Flansche von Extruder und Werkzeuganschiu®
montiert und enthalt folgende Bauelemente.

Mindestens ein Einlauftrichter mit Teilung des Schmelzekanals.

Druck und Mengenregler des Schmelzestromes.

Vorrichtung zum Einbringen der Zuschiagstoffe wahiweise bestehend aus Dise,
Injektor , Zufihrungsrohr, Mischkopf, pordsem Sintermaterial, Pumpschieber,
Chargiereinrichtung oder Sprilheinrichtung,

Mischstation bestehend aus Mischzone beispielsweise Stifte, Blanden, Wendelzonen.

Expanslonszonan mit veranderichen Querschnitten insbesonders fiir Schaum-
Komponenten bzw. Hohlzellen Schmelzestrom,
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Vorrichtung zum Dotieren und Mischen von Substanzen In flissiges Medium
mittels Sitz- oder Sacklochdilse, insbesondere in Hel8kanalduse.

Die Erfindung betrifft einen multifunktionalen Misch- und Doslerkopf bestehend aus
einem Disenkegel und elner Diisennadel die durch die Nadelstellung die Menge und
FlieRgeschwindigkeit des aulien flietende Medium dosiert oder abriegelt, und diese
Diisennadel wiederum als Disenkegel mit einer Dlsennadel ausgebildet ist, die die
Menge und FlieGgaschwindigkeit des innen flleBende Madiums dosiert oder abriegelt.

Diese Kombination aus Ventil, Dise und Injekiion in digse Strémungsfihrung des
AuBeren Mediums ausgebildet als konzentrischer Doppelkegel erméglicht eine
energiesparendes Mischen.

Die Erfindung betrifft auch eine HeiRkanaldise, deren VerschiuRnadel aus einem
Injektor zur Elnbringung und Dotierung von Substanzen in die auBen flleBende
Schmelze besteht.

Ebensc werden zahireiche Kombinationen dieses Misch- und Dosierkopfes erwéhnt,
insbesonders der Einbau in Plastifiziereinheiten Extruder Schmelzekanal und dern
Nachschiten eines statischen Mischers.

Der wirtschaftliche Nutzen besteht in der drtlich vorbestimmten genauem Dotierung der
guten Durchmischung im Mischkopf und der genauen Dosierung des
Mischverhéltnisses.

Angewendet als HeiRkanaldlise mit integrierten Mischkopf wird die Kunststoffschmelze
mit Substanzen wie Farbstoffen, Harter, Weichmachem, Gasbildnem usw. direkt
unmittelbar vor der Einspritzung in das Werkzeug versehen.

Neben den zahireich bekannten 2 Komponenten Helkanaldisen zeichnet sich die
vorgeschlagene L8sung durch folgende Markmale aus:

Der Einsatz einer konzentrisch liegenden VerschiuBnade! in der Verschluidise.

In EP 0310 914 aus 1987 Verfahren zum Spritzgiefien (BATTENFELD) ist eine
konzentrisch liegende Verschiufnadel in FIG.; 8.1 bis 6.5 aufgezeigt worden.

Die vorliegende Vorrichtung grenzt sich davon dadurch ab, dal im Gegensatz zu EP
0310914 wo jeweils nur ein Medium geschaltet wird, eine vorbestimmte gezielte
Dotierung, genaue Dosierung und/oder gute Durchmischung mittels Einspritzen In den
Flissigkeitsstrom und wahiweise Pulsatlon angestrebt wird.
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in US 4657496 aus 1987 von HUSKY wird ein Heikanaldise f0r 2 Komponenten mit
konzentrisch lieganden Zufiihrungsrohr verdffentlicht. Durch eine Ausnehmung (8) und
(8) In der Dlisennadel wird je nach Stellung entweder die eine oder die andere oder
beide Komponente freigegeben. Die konzentrische Ausbildung der inneren Duse In der
Auteren Diise ermdglicht die Dosierung durch die gesteuerte Spaltweita jeweils
selbststandig sowohl der inneran, wie der duleren Dlse,

Eine Durchmischung bzw. ein rasch pulsisrendes Einbringen, wie dies die vorllegende
Varrichtung zeigt, ist jedoch nicht Gegenstand dieser US4657496 Patentes.

Die voriiegende Erfindung zielt darauf ab, neben der kenzentrischen Einbringung
mindestens zweler Medien, diese auch zu Mischen bzw. das dufere Medium mit dem
inneren Medium zu dotieren bzw, zu impfen.

in US 5286184 ist eine Variante der konzentrischen Disen dargestelit, die sich in der
Betétigung der hohl ausgebildeten Diisennade] von US4657486 unterscheidet. Auch
hier Ist eine kenzentrische Elnbringung, jedoch keine Durchmischung bzw, Dotierung
vorgesehen.

Die Verschiufnadel wird mittels in einer Bohrung liegenden Bolzen, der von einem
Servomechanik gestauer wird, betétigt.

FUr eine vorbestimmte gezielte Dotierung und/oder genaue Dosierung und gute
Durchmischung ist die Verwendung einer Sitziochdise (VCO valve cone orifice) und
eines CDI Injektors, wie diese in der Varbrennungskraft Technik eingesetzt werden,
vorteilhaft.

Fur eine vorbestimmte gezielte Dotierung und/oder genaue Dosierung und gute
Eindringtiefe ist die Verwendung einer Sacklochdlse und eines CD! Injektors, wie diese
in der Varbrennungskraft Technik eingesetzt werden, vorteilhaft,

Die Betitigung erfolgt neben der bekannten Hydraulikkolben auch mittels
Servomechanik beispielswelse Solenoid, Piezo-gesteusrtar Hydraullk Servos,
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Beschreibung der Abblldungen:

Verzeichnis der Bezugszeichen:
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[

Diisennade! pulsierend bewegt
Dusenktrper Y
Nadelsitz

Flache Bohrung Im Dlsenkérper
Freiraum in der Sitzlochdlse
Facherfdrmig angeordnete Bohrungen
Achslale Bohrung im Diisenkdrper an
Freiraum der Sacklochdiise
Hochdruckpumpe

. Rohr des flleBenden Mediums

. injektor

. Hochdruckleilung 4
. Leckdlleitung

Beh#lter des Additivs

. Common rall (Sammelleitung)

. 2ahnradpumpe

. FlleGendes Medium 45
. Einspritzstrahl

Plastifizierzylinder
Plastifizierkammer bei
SpritzgieRmaschinen

. Dise des Plastifizierzylinders 80
. Werkzeug
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23,
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27.
28,
29,
0.
31.
32.
33
34
3s,

37,
38.
39,
40.
41.

HeiRkanalsystem
Sperre
Alrless Pistole

. Verdichter

Luftzuleltung
Brennkammer
Flammzone

Do mit Expansionskanal
Stege fur Profile

Do flr Hohlkammemn
Geschidumie Hohlkarnmer
Hohlkammer

Profil

. Kaskadenitrmige Einspritzung

Facherformige Einspritzung

Kem des Werkzeuges

Mitgerissene /zugemischte Luft
Schnecke der Plastifizeirsinhelt
Expanslonszone im Nebenkanal
vorzugswelse im Dom des Werkzeuges
angebracht,
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Werkzeug zur Herstellung von extrudierien Profilen

Schmaelzefluk, Anschlufl zum Extruder

Dom mit Schmelzekanal, Einbautell im Werkzeug zur Leltung des Schmelzeflusses, im
varliegenden Falle mit integriertem Schmelzekanal.

Injektor, Dlise zum Einspritzen von Zuschlagstoffen, im abgezweigten Kanal

Eingespritzte 2uschlagstoffe 55a Einspritzen im Gleichstrom

55b Einspritzen Im Gegenstrom

Austritisquerschnitt des abgezweigten Schrelzekanales

Dom zur Herstellung eines Hohiraumes und zugehériger Hohlraum im Profil

Schmelzekanal mit unverindertem Extrudat und kormespondierendem Profil

Hochdruckpumpe filr Zuschlagstoffe

Expansionszone fiir gasbildende Zuschlagstoffe

Querschnittsvertinderung regulierbar im Austrit{, Schikane fir Durchmischung

Querschnitisverinderung im Eintrittskanal, regulierbar

Drucksensar im abgezwelgten Schmelzestrom zur Nutzung als Regelparameter

Dom mit Schmelzekanal und Eintrittstffnung

Ringférmlge Eintrittsdffnung filr mehischichtige Profile

Mittige Eintrittsdffnung fiir die inneren Profilschicht

Durchtritiskanal durch einen anderen Schmelzekanal

Flansch des Werkzeuges

Flansch des Extruders

Zwischenstilck als Nachrilstung

Schmelzkanalveri&ngening

Durchtritte zum Schmelzekanal

Schmeize-VerschiuBnadel auBen 93, Servomechanik beisplelswelse
Substanz-VerschiuBnadel innen © Selenoid/hydraulik, Plezo/hydraulik
Doppelkegelsitz 84. Hotrunner Dusensitz

Bohrung und Bolzen zur Betatigung der 85, Spritzglefen Disensitz
Substanz-VerschluBnadel 88, SprilzgieRen Plastifizierdiise
Zufihrung der Substanz In der Bohrung 97. Extrusion DUsensitz

Detall des Misch- und Doslerkopfes 45 88. Zuleitvorrichtung
Sitzlochdlisen-, Sackliochdiisaneinsatz 89, Extrusion Schmelzekanal
CDI Injektor 100.  Statischer Mischer

Zuflhrungskanal der Schmelze
Bet#tigungskolben hydraullsch
Zufthrung der Substanz

Dotlerung, Schmelze mit der Substanz

ERSATZBLATT (REGEL 26)



10

15

WO 01/51267

101
102
103
104
105
108
107
108
108
110

M
112
113
114
115
118
117
118
118
120
121
122
123

124
125
128
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132
133
134
138
138
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Férdecginrichtung gasb. Substanz
Druckregelventil gasb. Substanz p; 40
Kreislauf gasbildender Substanz
Hydraulik Regelkreislauf
Fdrdereinrichiung Hydraullk Krels
Druckregelung Hydraulik Kreis p,
Tank Hydraulik ]
Ventlilkugel

Sel‘enold oder Piezoeihell
Hydraulische Betétigung des

Ventils

Sperrdruck, Dichtung 50
Ventll des Injektors

Dlise des injeklors

Schmelzestrom

Drucksensor im Schmelzestrom
Zwischenstiick AnguBkanal 55
Einbringung gb. 8. in die Schmelze
Helzung des Zwischenstiickes
DruckmeBgeber tUr p; (Schmeizs)
Arbitrary Wave Form Generator
DruckmeBelnrichtung 80
Stsuereinrichtung

Verbindung SGM, Extruder,

Strangp.

Pumpe-Dilse Kombination
Leckd&lleitung Steuerhydraulik 85
Zuleitung Steuerungshydraulik
Zuganker flir Magnetbetéitigung
Injektor

Drosselventil

Ventilstéssel 70
Feder fiir Schijefkraft

Zulsltung fdr die gasb. Substanz
Zusédtzlicher Kanal fiir 2. Medium
Endanschiag fur Hubbegrenzung
Pumpenstétel 7%
Ventilsitz Zuleitung

Kugelventil Zuleitung
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138
139
140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
158
187
198
159
180
161
182
163

184

165
168
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17
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Rickhohifeder

8perrventll gegentiber Schmelze
Leckdl Leitung

Elnbbrdelung des Ventilkugelsiizes
Hydraullk der Grundmaschine
Doppelkolben fir gasb. Substanz
Doppelkolben 1Or Steuerhydraullk
Dnuck Achse in Mp

P1 Druck gasbildende Substanz
P2 Druck Steuerhydraulik

P3 Druck der Schmeize

PS Druck am Steuarkolben
Zeitachse

Spannung am Selenoid
Bezugsachsa

Trapezfdrmige Wellenform
Dreleckige Wellenform

Halb Sinusschwingung
Glockenfémige Wellen Form
Periodisierte Weilenform
Unsymmetrische Glockenform
Injektor Helzung

Spritzdlse

Dotierung Im Glelchstrorm
AnschiuB am Werkzeug
Zerstiubung im Gleich-,
Gegenstrom

Vergréfening der
Strangeinbringung

Ousenkdrper

Schlitzdlise

Stemlochdise

Sacklochdilse

Vergréfterung der Lavaldiise
Diisenkege! gesfinet gezeichnet
Dlisgnkanal

Sitzlochdlise mit axlaler Duse
Kegeldise mit axialer Diise
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Beschreibung der Figuren:

In Figur 1 und 2 sind Disen mit Diisennadel und Nadelsitz dargestellt.
in den nachfolgenden Figuren 3 bis 17 sind Beispisle fUr die Anwendung des

_ Verfahrens zur genauen Dosierung und mdglichst homagenen Verteilungen dargestellt.

In Figur 1 Ist eine Sitzlochdise dargestelit. Mit (1) ist die Dusennadel, die den Nadelsitz
(3) im Dtisenkérper (2) abschliiet. Der geringe Freiraum (5) mit geringem Volumen
kennzelchnet die Sitzlochdiise, deren Bohrung (4) mit ca 80° aus der Achse im
allgemeinen bei Verbrennungskrattmotoren Verwendung findet. Die Bohrungen (8)
deren Achsen auf der rechten Seite dargestelit sind, ergeben die Bohrungen mit
Nelgungen von O bis 75° aus der Achse der Duse.

In Figur 2 Ist eine Sackiochddse dargestsiit. Der grote Freiraum (8) der Duse neigt zum
Nachtropfer, bietet aber groRen Spielraum zur Gestaltung der facherférmigen
Bohrungen (8) bis zur achslalen Bohrung (7).

In Figur 3 ist die Anordnung einer Dosier und Mischeinrichtung fur flietendes Medium
im Rohr (10) gezeichnet. 5 Injektoren (11) ragen in das Rohr. Die injektoren sind an ein
Hochdruckleitung (12) der Zusatzstoffe angeschiossen. Mit (14) der Tank, (9) die
Hochdruckpumpe iiber (15) die Zuleitung (common rail) und (13) die Leckdlieitung.

In Figur 4 ist die Anordnung der Figur 3 in der Draufsicht fr eine Extrusionsanlage
gezeigt. Die Dosler und Mischeinrichtung liegt in der Flufrichtung Zwischen

Zahnradpumpe (16) in der Zuleitung, dis zugleich Mischrohr (10) der Vorrichtung ist,
zum Werkzeug (22).

Figur 5 stelit den Rohrquerschnitt (10) in der VergréGerung dar. Die 5 Dusenk&rper (2)
sind um 72° gedrent angeordnet. Jeder Diisenkdrper hat 7 Bohrungen im Winkel 75°,
50°, 25° und 0° zur Achse. Die Einspritz-Strahlen (18) geben eine gleichméBige
Abdeckung des Querschnittes des Mediums (17). Die Lange des Spritzstrahles wird
durch den Bohrungsdurchmesser bestimmt, der zwischen 0,11mm und 0,14mm liegt.
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In der Figur 8 ist ein Extruder Werkzeug fur ein 2ylindrisches Profil dargestelit. Zwei der
vielfach angeordneten Injektoren (11) sind im Schnitt gezeichnet. Die Zusatzstoffe (18)
werden entsprechend der Fliekgeschwindigkleit des Mediums (17) in Fliefrichtung
eingestrahlt.

In Figur 7 Ist das Detail der Diisenanordnung dargestelit. Die Dusenkarper (2) haben
mindestens eine Bohrung (4) in der Kanal und Fliefrichtung, Der Einspritzsrahl ist
derant gerichtet, dai die Zusatzstoffe nicht an die Wand (10) und den Kem (38)
gelangen.

In Figur 8 ist der Anwendungsfall fur sinen einzelnen Injekior dargestellt, der mit ca,
45° zur Rohrachse (10) geneigt ist. Die Einspritzbohrung (4) ist im flachen Winkel zum
Medium FIuR geneigt, also ca. 40° aus der Injektorachse angeordnst.

Die pulsende Einspritzung ergibt die in Figur ® dargestelite kaskadenfbrmige
Verteilung.

Figur 10 stelit Anwendungsfélle bel SpritzgieRmaschinen dar. Ahnlich wie in Figur 8
und 9, hier aber mit mindestens zwei Injektoren (11) dargestelit wird der Zusatzstoff in
FlieGrichtung leicht geneigt In Richtung der Diise (21) eingespritzt. In Figur 10 ist dies
nach der Schnecke (40) innerhalb des Plastifizierzylinders (19) also noch in den
Plastifizierraum (20). Dles Ist fQr weitere gute Durchmischung wie zum Beisplel zum
Einmischen von Farbstoffen, vorteilhaft. Diese Anordnung ist auch zwischen zwei
Schneckenabschnitten innerhalb einer Plastifiziereinheit denkbar.

Fir genaue Dostierung ohne Durchmischung ist die Anordnung in Figur 11.

Hier wird in der Austrittséffnung der DUse (21) eingespritzt. Dies ist fir Anwendungen
wie Mischen mit Hértern und Weichmachem, geeignet. '

In Figur 12 erfolgt die Einspritzung durch den Injektor (11) erst unmittelbar vor Eintritt
ins Werkzeug (22). Vorteilhaft wird dies in einem Heilkanalsystem (23) angewendet.
Die tatsachlich ins Werkzeug gelangende Mischung wird nicht vom Material im
Plastifizierzylinder (18) bestimmt, sondem erst nach Einbringung der Zuschlagstoffe
flexibel und variabel bestimmt,
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Figur 13 stellt den Anwendungsfall einer Airless Spritzpistole (25) dar. Das flieRBende
Medium (39) ist in diesem Falle die umstrdmende Luft. Der Zusatzstoff ist der Lack
(18).

Die Pulsierung wird entsprechen der Lackierungsbedingungen eingestelit.

Die Dusenanordnung der Airless Anlage Ist in Figur 14 dargestelit. Mindestens sine
Bohrung (4) im Disenkérper (2) nahe der Achsrichtung liegend ergibt das Bild des
Einsprizstrahles (18).

In Figur 15 ist die Dosler und Mischvorrichtung an Hand einer Brenneranlage
dargestelit. Die Duse (2) ragt in den Brennraum ( 27), dessen Mantel (28) die
Mischkammer begrenzt. Die Verbrannungsiuft wird mittels Verdichter (26) komprimiert
und die Zuerstdubung erfolgt mittels der auf einem Kegel lisgenden
Elnspritzbohrungen. .

Der Einspritzstrahl (18) des Brennstoffes ergibt die genau dosiertes und gemischtes
Verbrennungsgemisch (29).

In Figur 16 a und b ist der Anwendungsfall eines Werkzeuges fiir ainen Extruder zur
Herstellung von Profilen, wie beispielsweise von Fensterprofilen gezeigt,

Die Dosler und Mischvorrichtung hat hier den Zweck Material aus dem Extrudierten
Hauptstrang mit Gasblidnem zu dotieren. Der Querschnitt der Form ist in Figur 18k
dargestelit. Die Injektoren (11) ragen in den Nebenschmelzestrom (30). Die
profilblldenden Stréme (31) werden durch Einlaufkandle der Dome (32) getrannt, Der
Schmelzestrom (17) wird dotiert (18) und bildet im Nebenstrang Schaurn der in die
Kammem (33) und (35) gelangt. Kammem mit vollem Dom werden wie bisher als
Hohirdume (34) ausgebildet.

In Figur 17 @ und b Ist die Darstellung der pulsierenden Einspritzung (18) des
Nebenkanals (30) gezeigt. Diese Darstellung ist auch fir andere Anwendungen als fir
die Extrusion in Figur 16 wie zum Beispiel fir Pelletieraniagen, StrangguBanlagen mit
eigenem Mischrohr (10) gesignet.

Die Figur 17 a zelgt den Rohrquerschnitt (30) oder auch als Einzelrohr (10).

Die Figur 17 b 2eigt den Langsschnitt durch das Rohr(30/10).

Der Dusenk8rper (2) hat 7 fdcherfdmmig angeordnete Bohrungen (4) die in den
MaterialfluR (17) mit dem Einspritzstrahi (18) Dosieren und Mischen.,
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In der Abfolge ergeben sich dle in FlieBrichtung gespritzen verhergehenden
Einspritzstrahlen (36) respektive (37).

In Figur 18 ist die gesamte Vorrichtung fUr einen injektor einfacher Bauart (1973)
dargestelit. Durch die Anwendung von Pumpen (101) und (105) ist dieses
Hydraulikschema flr Stetigbetrieb geeignet. Das Einsprizmedium (103) ist vom
Steuermedium (104) getrennt ausgefuhrt. Der Druck der Krelslgufe wird mittels
elektrisch betitigtem Druckreduzierventil (102, 106) eingestelit, Das Ventil (112) wird
mittels elektro-hydraulischer Betétigung bewegt. Diese besteht aus dem Solenoid
(108) dern Kugelventil (108) und dem Hochdruckzylinder fur die hydraulische
Betatigung (110). Die Steuerung (122) des elektro-hydraulischen Betitigung erfolgt
mittels Informationsverarbeitung (120) Uber Einspritzzykius/Extrusionsdaten (123),
den Drucksensoren der Schmelze (115), des Einspritzmediums (102) des
Steuermediums (108). Mittels frei gestaitbarem Wellenform Generator (120) wird das
Offnen und SchlieRen des Ventils (112) optimiert. Die Einbringung der Gasbildenden
Substanz (117) in den Schmelzestrom (114) erfolgt im Zwischenstiick (118) zwischen
Extruder/Spritze (180), Uber die in den (114) ragende Dise (113). Zur temperierten
Einflihrung der gasbildenden Substanz ist eine Heizung (159) im Bereich der Dise
(113) angebracht.

Figur 19 stelit einen Injaktor entsprechend dem Stand der Technik aus 1973 dar,
Diese besteht aus einer Sacklochdise (113) um den Duseninhalt im Brennraum kiein
zu halten. Der Ventilsitz (112) verschlieRt die Dise vom sténdig Druckfilhrenden
Bersich. Die AnpreRfeder (131) ergénzt die Krafidifferenz aus Disennadel (112) und
hydraulischer Anpressung (110). Die Offnung erfolgt durch betatigen des Selenoids
(108), der die Ventilkuge! (108) frei gibt und das Steuermedium aus dem
Hochdruckraum (110) strdmen lafit.

Figur 20 stellt die Injektoren entsprechend dem Stand der Technik dar. Im
Waesentlichen die Merkmale die bereits 1973 erkennbar sind, wobesi die Ausfihrung
der elektro-hydraulischen Betéitigung mittels Drosseln (129) Zuganker (127) und
Doppelkammer erweitert wurde, Handelsibliche Injektoren weisen bei der Zufijhrung

(126) zwei Bohrungen fir die 2uleitung zum Steusrkreislauf und zur Injektionsdiise
auf,
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Figur 21 gibt sinen einfachen Umbau eines handelstblichen ,common rail injectors*
2ur Ansicht. Die bereits vorhandenen zwel Bohrungen werden mitiels Sondemippel
getrennt angespeist.

Figur 22 stelit den Umbauy eines handelsublichen ,common rail injectors® mit einer
Zweiten Bohrung dar. Die Steuermediums Bohrung In der urspriinglichen ZufGhrung
(132) wird verschlossen, Ein zusitzlicher Zugang zur Hochdruckkammer (133) wird
gebohrt und ein 2weiter Anschiufinippel (126) fur das Steuermedium gefertigt.

Figur 23 stellt eine Pumpen-Disenanordnung dar, wobei die Hochdruckkammer im
Bereich der Dise anordnet ist. Das Einspritzmedium wird in einer Bohrung im StoRel
(13S) zugeleitet und die Pumpenwirkung mittels elnes Einlalk- (137) und eines
AuslaRventiles (139) erzielt, Das Eindringen der Schmalze wird durch die Kugel (139)
verhindert. Die Ruickholfeder (138) dnickt die Kuge! (137) in den Sitz.

Der Stélel (135) wird mittels Magnetschwingers (127) hin- und herbewegt. Mitiels
Endanschiag (134) wird die Trépfchengrdfte bestimmt. Die Leckslieitung (140)
entorgt das Ausdringende Einspritzmedium.

Figur 24 stelit eine Airless Spriihpumpe dar, die sich vom Stand der Technik durch die
in der DUse befindlichenventilkugel (139) unterscheidet. Vorteilhaft wird des
Disanvolumen sehr klein gehalten, was mittels Einbdrdelung (141) des Kugelsitzes
erfoigt. (134, 135, 140) wie in Figur 23.

Figur 25 stellt die Hydraulik fur einen Stiickbetrieb wie zum Beisplal bel
SpritzgieBmaschinen und DruckguRanlagen dar. Die Betétigung des Injektors erfoigt
im Zweikreissystem. Die Druckerhdhung erfolgt mittels des vorhandenen
Hydrauliksystems (142), Da es im Stiickbetrieb lange Phasen ohne Nutzung der
Elnspritzung gibt ist hier ein diskontinuierlicher Vorgang aufgezeigt. Die
Druckerhdhungszylinder fur Einspritzmedium (143) und fir Steusrmedium (144)
werden Uber das Druckregulierventil (142)wdhrend der Einspritzphase mit dem Druck
P« beaufschlagt. AnschlisBGend werden die Hochdruckseitigen R4ume mit den
Pumpen (101) fur Einspritzmedium und (105) fur das Steuermediurn gefuilt.

Figur 28 zeigt die Merkmale des Druckverlaufes (x-Achsa in Mpa (145) Uber der Zeit t
(180)), fir das hier vorgeschlagene Verfahren.

Der Schmelzdruck p; wird mittels Kurve (148), der Einspritzdruck p; mittels Kurve
(148), der Steurmediumsdruck p, mittals Kurve (147) aufgezeigt. Die
Erregerspannung (153) betétigt die elektro-hydraulische Ventilsteuerung mit dem
Druck der in Kurve (149) dargestelit ist. Verschiedene Wellenformen fir die
Erregersplnnung wurde mit (154) Dreiecksform, (155) Halbe Sinusschwingung in
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unterschiedlicher Frequenz und Phase, (156) Glockenform, (157) Glockenform in
unterschiedlicher Phase und (158) unsymmetrische Formen, die mittels frei
gestaltbarem Wellenfarm Generator erzeugt werden.,

Figur 27, 28 und 28 stellt den Schmelzkanal dar.

Figur 27 zeigt sinen parallelen Schmelizkanal (114) mit im Gleichstrom gerichteter
Dise im Zwischenstlick (118) das awischen Werkzeug (162) und Spritze (160) liegt.
Diese Anordnung ist fUr die Dotierung von Trépfchen (181) im Schmelzestrom (114)
geeignet. '

Figur 28 zeigt eine Sterndlse (163) im Gleich und Gegenstrom fir gute
Durchmischung der gasbildenden Substanz mit der Schmelzs in einem
ausgebauchten Schmeizkanal (114), der zusétziich durch
Geschwinigkeltsverénderung der Schmelze fr weitere Durchmischung sorgt.

Figur 29 zeigt eine Strangeinbringung (164) in den Diisenkanal. Dies Ist fir die
Einbringung von achsialen Hohlrdumen bej Extruder Profilen gesignet.

Figur 30,31 und 32 stellt die Dusen dar, wobei

Figur 30 den Stand der Technik zeichnet,

30a zeigt eine Sitziochdise

30b zeigt elne Stemlochdise

30c 2eigt eine Sacklochdiise

Figur 31 zeigt eine Dise die flr Gleich- und Gegenstrom Einbringung geeignet Ist,
Fr die Einbringung der Schimelze als Tropfen wird erfindungsgemat die Duse nach
hydrodynamischen Gesichtspunkten gestaltet. Um eine Zerstaubung zu vermeiden
sind strakende Ubergdnge des Ventilkegels (170) und des Dusen Profiles (171)
beabsichtigt.

Figur 32 2eigt eine Duse die quer zur Strémungsrichtung einbringt und fOr Trépfchen
Dotierung sich eignet,

Figur 33 2elgt eine Dusenform mit Zerstéubung Kegelsitz (172) und Flachsitz (173)
die quer zur Strémungsrichtung angeordnet sind.

Die Figur 34 zeigt das Detail der Vorrichtung zur Compoundierung einas
Schmelzestranges. Dies wird bsi Ausfilhrungen von Domen (53) in Profilwarkzeugen
(51) oder In Reihenausfiihrung fur Werkzeugen zur Herstellung von Platten ausgefihrt.
Die Ansicht zeigt die gleiche Schnittrichtung wie die Figur 16a und b
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Die FlieRrichtung ist ebenfalls von links nach rechts dargestelit.
Der Dom (53) ist auf der Elnlaufseite als Trichter (64) ausgebildet. In der Einlaufseite ist
ein Drucksensor (63) dargestellt, der die Aufgabe hat den Mengenregler (82) und die
Doslerpumpensteusrung mit Daten zu versorgen. Die Einbringung ist mit (55b) im
Gegenstrom und mit (S54) im Gleichstromprinzip dargestellt. Das Gegenstromprinzip
(55b) hat den gesicherten Vortell, da die Elnbringung in abgeschiossenen nicht
verbundenen Dotierungen erfoigen kann. Die Einbringung (4) kann wahiwseise auch
pulsierend erfolgen. Mit (81) ist belspielhaft eine Schikane zur Umlenkung der
Schrmelze dargestellt. Die Geschwindigkeitsdnderung im Schmelzekanal fihrt zu
Scherwirkung und demzufolge zu zusétzlicher Durchmischung. Mit (80) ist die
Expansionszone gezeichnet.

Die Figur 35 zeigt die Vorrichtung aus Figur 34 in einem senkrecht zur Achse liegenden
Schnittebene. Die Bezugszeichen haben dieselbe Bedeutung. Bemerkenswert ist die
Verengung des Schmelzekanales in diesem Schnitt.

In den Figuren 38a und b ist der Querschnitt an der Austrittsseite der Vorrichtung aus
Flgur 34 und 35 dargestellt. Mit Figur 36b ist der Eintritt im Querschnitt gezeichnat,
Die Figuren 37a and 37b zelgen die Ausfiihrung wie in Figur 33a und 33b jedoch fur
einfache geschiumte Profile, wie zum Beispiel Verkleldungsprofile mit
Isolationswirkung, Hausverkleidung und Rohre.

Die Bezugszeichen haben dieselbe Bedeutung wie in Figur 33,

Figur 38 zeigt eine Varlante der Schmelzkanalgestaltung bis vor zur Verteilerkammer
des Werkzeuges. Es sind zwel Einlauftrichter (84), (85) aufgezeigt, die einen mittieren
Einlaufberaich (68) der Schmelze zulassen.

Figur 39 zeigt eine Variante der Schmelzkanalfirhung mit einer zentralen Einlaufstelle
des Nebenkanals und einer konzentrischen (doppelten) Einbringung der Zuschlagstoffe
und einer anschlieBenden Aufteilung der Schmelze an die verbestimmten Stellen des

Profiles. Eine Schmelzfihrung mit Durchtritt (67) in die Mitte des umstrdmten Bereichs
ist ebenso angedeudet.

Figur 40 a zelgt ein Rechteckprofil, 40b Kreis, Rohrprofil, 40c elliptisches Profil, 40d
rechteck-gerundetes Profil. Dies zelgt magliche Profilformen mit mehreren
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Komponenten beispielhaft, die mit den Vorrichtung aus Figur 33, 38, 38 und 41
hergestelit werden insbesonders jedoch einfache Rohrformen.

Figur 41 stellt eine Vorrichtung dar, die als Zusatzeinrichtung In bestehende
Extrusionslinien eingedaut werden kann und die Werkzeuge zu Mehrfach
Komponenten Betrieb nachriisten kann,

Mit (68) ist der Flansch des Werkzeuges, mit (89) der Flansch des Extruders
dargestelit. ‘

Mit (70) ist das 2wischenstlck der Nachristung und (71) die Schmelzkanal Durchtritte
markiert.

Figur 42 stelit die Vorrichtung die in Fig. 41 dargestellt ist in Form einer
Konstruktionszeichnung dar,

Die Verrichtung selbst wird mittels der Scheibe (70) zwischen die Flansche (68) und
(89) geschraubt. Diese Scheibe enthilt die Vorrichtungen zur Einbringung der
Zuschiagstoffe aber auch die Blenden (72) zur Abzweigung der Schmelzen, Als Rohr
(72) mit Andockfidche zu den hohien Domen ist die Schmelzekanaltihrung bis zum
Dorn angedeutet.

In den Figuren 43 bis 46 sind Heikkanaldusen fiir SpritzgieBmaschinen dargestellt. -
Figur 44 zeigt die vorliegends Vorrichtung im Vergleich zum Stand der Technik.

Figur 45 bis 45C zelgt die Betstigung der Nadelspitze.

Figur 47 zeigt eine Ausfiihrung mit einem schnell pulsierenden Servo getriebener
Nadelbetatigung (CDI injektor)

Figur 48 zeigt die Integration eines CDI Injektors in die Heiftkanaldise

Figur 49 zeigt die Anordnung des Misch- und Desierkopfes zum Beispiel/ im
Schmelzekanal der Plastifiziereinheit einer Spritzglefmaschine oder einer Extruders.
Figur 50 zelgt die Anordnung einer Zwillingseinheit im Gegenstromverfahren geeignet
fur fliissig / fliissig-Mischer, aber auch tir Extruder vor einem statischen Mischer,

Figur 43 zeigt eine Vorrichtung zurn Mischen, Dosieren und Dotieren. Die Innere
Disennadel (82) wird mittels Verstellvorrichtung (93) betétigt und bildet mit dem
Einsatzstiick (83) eine Sacklochdiise oder eine Sizlochdiise. Dieses Einsatzstiick
wiederum ist als &ufters Disennadel ausgebildet und wird mittels der
Verstellvorrichtung (90) betatigt. Die Zufiihrung der Substanz erfolgt in einer Bohrung
(85) die wiederum mit ¢inemn Anschlufistiick (91) verbunden ist. Das viskose Medium
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wird im Kanal (89) zugefihrt und gelangt zwischen duBerer Dise (81) und dem
Zuflhrungsstick (84,) beispielsweise ein Heilkanaldise, eine Plastifizisrainheit oder
ein Schmelzekanal in sinern Extruder zum Bestimmungsort.

Prior Art; 2eigt die Ausfihrung der inneren Disennadel als Bolzen (84), der sowochl

denn inneren Dusensitz, wie auch den 4uReren Disensitz (34), oder baide, je nach
Position ders Bolzens (84) verschlielt oder &ffnet. Die duBere Dilsennadel wird ebenso
bewegt und reguliert den Zufluk des &uleren Mediums.

In Figur 44 ist die vorfiegende Vorrichtung dargestellt und welst mit dem
Dtiseneinsatzstiick (83) im dargestellten Fall die Gestalt eine Sitziochduse (VCO) auf.
Die Offnungen in der inneren Dise (83) werden von der Diisennadel (82) im
geschlossenen Zustand abgedeckt, Die innere Substanz wird zwischen Disennadel
(82) und Sitzlochdiise (83) zugefUhnt und wird in die Offnung in das &uRere viskose
Medium gedriickt. Je nach Stellung der inneren Disennadel (82) wird pulsierend,
zerstdubend oder injizierend die Substanz (85) In das dulere viskose Medium (89)
eingebracht. Die kegelig geformte duRere Dusenadel (83), die zugleich innere Dise ist,
schliet die Offnung in dem Dusensitz des Hotrunners (94) der Plastifiziersinhelt (85)
oder dem Schmeizekanal des Extruders (97), bzw. regelt die Offnung nach dem

gewunschten Durchsatz, sodaR eine Dotierung und Mischung der beiden Medien (92)
erfolgt.

in der Figur 45A Ist die geéffnete Stellung fiir die Einbringug des 4uBeren Mediums
dargestellt. Die 4uBere Diisennadel (81) ist getfinet, die innere Disennadel (82) ist

geschlossen. Die Substanz (85) kann nicht sindringen.

In der Figur 458 ist nun auch die inners Diisennadel (82) gedffnet und gibt die
Sitzlochduse (83) frel und die Innere Substanz (85) strémt in das #uRere Medium (92)

In der Figur 45C sind sowohl die innere (82), wie auch die &uBere Diisennadel (83)
geschiossen dargestelit,

Die Figuren 48A , 46B, 46C komespondieren mit den Figuren 45A, 45B, 45C nurin
vergréBerter Darstellung.
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Figur 47 zeigt die Kombination eines CDI Injektors (88) in einem Duseneinsatz als Sitz-
oder Sacklochdise (87), die zugleich die Funktion der Diisennadel im Nadelsitz des
Schrmelzebereiches Ubernimmt, die das Mundstiick der HeiRkanaldiuse (84) abschliefit.
Der CDI Injektor wird mittels Verstellvorrichtung (93) betétigt. Die innere Disennadel
wird mittlels Solenoid/hydraulik oder piezo/hydraulik Servos betétigt. Die 2ufuhrung der

Substanzerfolgt Uiber die Verschraubung (81). Die Schmelze wird Uber den Kanal (89)
zugefihrt,

Die Flgur 48 unterscheldet sich von der Figur 46 dadurch, daf der Schmelzekanal (89)
bis zum Einsatzstiick (87) separat gefihrt wird,

Figur 49 zeigt die Anordnung des Misch- und Doslerkopfes (85) In der Diise siner

Plastifiziersinhelt (96) ¢iner SpritzgisRmaschine. Das Einsatzstlck (87) ragt in den
Mischkopf (95) und die &uBere Diise (81) zugleich Einsatzstiick (87) reguliert den

Durchflu der Schmelze (89).

Figur 50 zeigt den Desier und Mischkopf (88) in einem Rohr, beispielsweise ain
filissig/Missig Mischer oder einem Schmelzekanal einer Extrusionsmaschine (99).
Die Einsatzsticke (87a, 87b) ragen in die kegeligen Dlsensitze des Mischers und
verdndem als &uRere Disennadel (81) Je nach Posltion die Durchflutmenge dar
Schmelze (89) .

Die Zufubrung wird mittels Zuleitungsvorrichtung (97) in den Kegelsitz geleitet.
Vortelthaft erweist sich die zusétzliche Durchmischung durch den Aufeinanderprall der
beiden Strdmungswege nach den belden Mischképfen.

Wahiwelse werden auch in dieser Anordnung 4 Medien miteinander vermischt.
Wahiweise wird der Misch- und Dosiervorrichtung ein statischer Mischer
nachgeschaltet,
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Patentansprichs:

1

2)

3)

Verfahren zum Elnbringen von Zuschlagatoﬂ‘an zum Zwecke der genauen
Dosierung und der homogenen Verteilung in strdmendes bzw. fluid/slertes
Medlum, dadurch gekennzeichnet, daB, durch mindestens eine Dlse, deren
jeweilige Dusennadel mittels Vorrichtung variabel und mit hoher Prézision
beweagte wird, womit der 2uschlagstoff genau in Relation 2um Velumenstrorn des
Mediums doslert wird und pulsierend, durch mindestens eine Diisenéffnung, in
das vorbei strdmende Medium eingespritzt wird und die Additive durch groen
Druck und hoher Pulsfrequenz maglichst reichhaltig mit kinetischer Energie und
impuls Energie angersichert werden und somit beim Eindringen in das Medium
eine mbglichst homogene Durchmischung erzielt wird.

Verfahren zum Verteilen von fluidem Zuschiagstoff in strdmendes bzw.
Ruidisiertes Mediumn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnte, daft det
Zuschlagstoff mittels pulsierender Injektion im strémenden Medium vertsilt wird,
wobel mindestens eine Betriebsgrofe des Zuschlagstoffes wie Temperatur, Druck,
Pulsdauer, Frequenz oder des Mediums wie Temperatur, Druck oder
Massenstrom variabel geregelt wird,

Verfahren zum Einbringen, wie belsplslswsise Einspritzen, Zerstduben nach
Anspruch 1 und 2, von mindestens einem Zuschlagstoff im geschmolzenen,
pastdsen, plastischen, flissigen, geldsten, dispargierten, emulglerten Zustand,
oder in Kombinationen dieser Zustinde In einen Mediumstrom bestehend aus
Gas, Filssigkeit, Schmelze, Paste, Plastik, Lbsung, Dispersion, Emulsion,
Nuidisiertes Schittgut oder Kombination dieser Medien, dadurch gekennzeichnet,
daf die hydromechanische Vermengung mittels mindestens einem, variabel
pulsierend betitigter, Injektor durchgeflhrt wird, wobel zur genauen Dosierung
und hemogenen Durchmischung, mindestens eine der folgenden BetriobsgroRen
variabel gestaltet wird;
Zuschlagstoff: Temperatur
Druck
Pulsdauer
Frequenz
Mediurn: Temp
Druck
Strdmungsgeschwindigkeit.
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Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dat Additiven
beispielsweaise, Marter, Farbstoff, Gasbildner, Weichmacher, in vorbelstrdmende

Kunststoff-, Metallschmelze und fluidisiertes Material genau dosiert und homogen
durchmischt werden.

Verfahren nach Abspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dab die Additive in
SpritzgieRanlagen wahiweise, 2wischen zwel Abschnitten der Plsstifiziereinheit, in
die vordere Plastifizierkammer vor der Dise, nach der Verschiuftdise, nach der
Plastifiziereinrichtung, in den Schmelzekanal, in das HelRkanalsystem, in
Teilstréingen des Heilkanalsystems, in Teilen der Schmelzkanéle von
Werkzeugen pulsierend eingespritzt werden.

Vertahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dat die Additive in
Extrusionsanlagen, wahlweise zwischen zwei Abschnitten der Plastifiziersinheit, in
die vordere Plastifizierkammer, nach dem Extruder, nach der Zahnradpumpe, in
das Werkzeug vor dem Vertellersystem, in den Querschnift vor dem Austritt
pulsiarend eingespritzt werden.

Verfaliren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal Additive in dle
Kunststoffschmelze von SpritzguRaniagen wahlwelse, zwischen zwel Abschnitten
der Plastifizisreinhelt, In dis vordere Plastifizierkammer vor der Dise, nach der
VerschiuRdiise, nach der Plastifiziereinrichtung, in den Schmelzekanal, in das
Heilkanalsystem, In Teilstringen des HeiBkanaisystems, In Teilen der
Schmelzkanéle von Werkzeugen pulsierend eingespritzt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 bls 3, dadurch geknnzeichnet, daf Additive in
Pelattieraniagen In die Stoffmasse wahiweise, zwischen zwel Abschnitten der
Pelettiersinheit in die vordere Extruderkammer vor der D{ise, nach der
VerschluRduse, nach dem Extruder, in Teilen der Kanéle der Werkzeuge,
pulsierenid singespritzt werden,

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal in Heiz- und
Brenneranlagen / Airless Spritzanlagen, Brennstoff/Farbstoff In den Luftstrom (39)
pulsierend eingespritzt wird,

10) Vorrichtung zum Eilnbringen von mindestens elnem Zuschlagstoff

im geschmolzenen, pastdsen, plastischen, flissigen, flussig-gasférmigen, geldsten,
dispergierten, smulgierten Zustand, oder in Kombinationen dieser Zusténde
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in einen Mediumstrom bestehend aus Flussigkeit, Gas, Schmelze, Paste, Plastik, Lésung,

Dispersion, Emulsion, Granulat, Holzstoff, Homogenstoffe und Haufwerke oder
Kombination disser Median, dadurch gekennzeichnet, dab
mindestens ain, variabel pulsierend betétigter injektor in den Strémungsbereich
hineinragend angeordnet ist, wobei mindestens eines der folgenden Merkmale
Berticksichtigung finden:
Injektor: Anzah! Dlsen
Bohrungen In Dise
Anzahl
Richtung
Durchrnesser
Veriauf des Querschnities (Laval)
Verschlu® der Dise
Nadel der Dise
Nadelsitz
Sackloch, Sitzloch (Umlenkung)
Geometrische Form Nadelsitz
Druckaufbringung
Pumpe Diise (schweliend)
Pumpe (constant, Common rail)
Betéatigung der Nadel
Mechanisch
Hydraulisch
Gleiches Medium wie Zuschiagstoff (Einkreis)
Mechanisches Ventil
Elektromechanisches Ventil
Elektromagnetisch
Piezoelektrisch
Eigenes Medium fur Zuschlagstoff (Zwelkrais)

Elektrisch
Elektrornagnetisch
piezoelakirisch
Strémungsquerschnitt:
Querschnittsform

Verlauf des Querschnittes (Laval)
Anordnung von Mischemn
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11) Vorrichtung zum Einbringen von Additiven nach Anspruch 10 beispielsweise
Harter, Farbstoffe, Gasbildner, Weichmachem, in Kunststoff-, Metallschmsize,
dadurch gekennzeichnet, dak mindestens eine Einspritzdtisen bzw. ein Injektor,
mit mindesters elner Einspritz&ffnung von 0,08 bis 0,2mm Durchmaesser je nach
erforderiicher Eindringtiefe, des Strahles in die Kunststoffschmelze, gestaitet sind,
die Richtung der Bohrungen ausgefilhrt als Sacklochdusen, 2ur gleichméRigen
Druckverteilung fur die Versorgung der Einspritzéffnungen, oder als
Sitzlochdlsen mit geringem Restvolumen und 2ur enrgiereichen Zerstéubung auf
Grund der Spaltwirkung zwischen Diisennadel und Nadelsitz, wahiwelse die
Nadelsteuerung elektro-hydraulisch, mit Solencid betétigtemn Servoventil, oder
die Nadelsteuerung mit piezoelektrisch Aktuator, oder pneumnatisch, hydraulisch
oder mittels von auBen mit Magnetfeld betétigter Dissennadel ocder mit
Linearantrieb der Disennadel, ausgefihrt ist.

12) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daft fur
SpritzgieBmaschinen die Injsktoren nach der Schnecke (40), wahiweise in die
vordere Plastifizeirkammer (20), die Schmelzekanal in der Diise ( 21) in das
HelBkanalsystem (23) oder direkt vor Eintritt In das Werkzeug (22) angeordnet
sind. (Figur 8, 8, 10, 11, 12)

13) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzelichnat, daf fir
Extrusionsanlagen die Injektoren nach dem Extruder wahlweise, nach der
Zahnradpumpe (16) in den Schmelzekanal (10) vor dem Werkzeug (22) oder im
Werkzeug zwischen Auftenform (10) und tnnenform (22) angeordnet sind. (Figur
4.5 8, 7).

14) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daB fur
SpritzguRanlagen die Injektoren nach dem Schmelzeextruder wahlweise nach der
Doslerpumpe, im Schmelzekanal oder im Werkzeug (22) angeordnet sind. (Figur
8 und 9)

15) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, dak in
Brenneranlagen mindestens ein Injektor (11) angebracht ist, der mindestens eine
Bohrung, die auf einem Kege! mit Offnungswinkel der zwischen 20° und 80° Grad
liegt und ven einer LuftfGhrung (27) umspllt wird, angeordnet bist.
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16) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, dak in Airless
Spritzeinrichtungen Injektoren (11) wahiweise mit Zwangsiuftfithrung (39) mit
mindestens einer Bohrung (4) ca. in Achsrichtung llegend angeardnet ist.

17) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daB fur
Extruder zum Formen von Profilen belspielsweise fiir Fenster, mindestens eln
Injektor (11) in einen Nebenkanal (31) des Hauptstranges (17) , vorzugswaeise in
einen Dom (32) eingarbeitet, hineinragt und dieser Kanal vorzugswslse mit einer
kegelfdrmigen geformet Expansionszone (41) bestiickt ist. (Figur 16 a und b)

18) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daf fur
Pelletieranlagen mindestens ein Injektor (11) in den Mediumstrom (17) hinelnragt
und der Dusenkérper (2) mindestens eine Bohrung (4) die quer zu
Strémungsrichtung liegt, aufweist.

18) Vorrichtung (Injektor) zur Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen aus
Kunststoff oder Metall mittels Injektionsdiise nach Anspruch 10 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dak die Injektionsdlise (113) in unmittelbarer Verbindung mit dem
Steuerventil (112) als Injektor(128) ausgeruhrt ist, die an mindestens elne
druckgeregelte druckfiihrende Zuleitung (cormmon rail) angeschlossen sind,
ausgefihrt ist, und dap wahiwelse der hydraulische Steuerkreislauf (104) von der
2u injizisrenden gasbildenden Substanz (105) getrennt ausgefihrt ist ynd daB der
Druck (102) der Injektionssubstanz (103) und/oder des hydraulischen
Steuerkreisiaufes (104) wahiweise mittels dynamischem Druckregelventil (102,
10€) regelbar ist und mittels Steuergerst (122) in Abhingigkeit vomn
Schmelzedruck (118) einstelibar ist und der hydraulische Steuerkreislauf (104) des
Injektors (128) wahiweise mittels Selenold oder Piezoelement (109) betitigt wird
und diese Regelung (121) wahlweise mittels frei gestaltbarem Wellenform
Generator (arbltrary wave form generator) (120) erfolgt und daB die Dilse (113)
des Injektors (128) wahiweise fir die Betriebsan Zerstédubung, Pulsierung und
Strangeinbringung im Gleich und/oder Gegenstrom eingpritzend ausgestaltet ist
und da® der AnguRkanal des Schme|zestromes (114) entsprechend der
Betriebsart im Einspritzbereich verjingt, gleichmétig, oder ausgebaucht

ausgefUhrt ist und der Injekior eine Beheizung (159) des gasbildenden Mediums
aufwalst.
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20) Vorrichtung zur pulsierenden Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen aus
Kunststoff oder Metall mittels Injektionsdise (113) nach Anspruch 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daf die Einspritzantage als pulsierende Einspritzpumpe
in Nockenwellen-Reihen-, Radialkolben-Verteiler- und Verteilerausfithrung mit
angeschlossenen Einspritzdiisen, angeschlossen an einen drehzahlverstellbaren
Motor, oder mit Pumpenelement (124) bestehend aus Erreger, StoRel und
Sperrventil zur Abgrenzung gegeniiber dar Schmelze (139) direkt an der Duse
(113) liagend, von einem trequenzreguliertern Magnetschwinger betétigt, oder als
Hochdruckpumps fiir Airless Spritzaniagen oder als Pumpe far Hochdruck
HeiRdampfsprihanlagen, und daB die Duse (113) des Injektors (128) wahlweise
fur die Betriebsart Zerstaubung, Pulsierung und Strangeinbringung im Gleich
und/oder Gegenstrom einspritzend ausgestaltet ist und dal der AnguBkanal des
Schmelzestromes (114) ) entsprechend der Betriebsart im Einspritzbereich
verjungt, gleichm&Rig, oder ausgebaucht ausgefilhrt ist und die Einspritzdise eine
Beheizung (159) des gasbildenden‘ Mediums aufweist.

21) Vorrichtung nach Anspruch 19 , fir Stranggut (Extruder, StranggieGanlagen)
bestehend aus mindestens einem Injektor (128), der in den Schmelzestrom (114)
ragt und Drucksensoren im Schmelzkanal (115), Im Kreislauf Steuarmedium
(108), im Krelslauf Einspritzmedium (102), dadurch gekennzeichnet, daf fir das
Steuermedium und das Einspritzmedium jeweils sine Hochdruckpumpe (101, 105)
mit regelbarer Druckbegrenzung ausgefthrt ist und, daB die Druckregelung zur
Blidung eines Sperrdruckes zwischen den Medien jewelis den Differenzdruck von
Einspriizmedium zu Schmelze und die Druckdifferenz von Steuermedium zu
Einspritzmedijum annéhernd konstant hélt. FIG.: 18

22) Vorrichtung nach Anspruch 19, fir SpritzgleBmaschinen und DruckguRanlagen
bestehend aus mindestens einem Injektor (128), der in den Schmelzestrom (114)
ragt und Drucksensoren (115, 174) im Schmelzkanal, im Kreislauf
Steuermedium, im Kreislauf Einspritzmedium, dadurch gekennzeichnet, daB flr
das Steuermedium (104) und das Einspritzmedium (105) jewaeils ein
Druckerndhungszylinder (143, 144), der an das bestehende Maschinenhydrauik
system(142) mit regelbarer Druckerhdhung angeschiossen ist, ausgeflhrt ist und
dieser Druckerhdhungszylinder wihrend des Einspritzyklus beaufschlagt wird und
in der Ubrigen Zykluszeit mittels jeweils eigener Ladepumpe (101, 105) emeut
gefUlit wird, wobel der 2ylinderraum der Standardhydraulik entieert wird und dat
die Druckregelung zur Bildung elnes Sperrdruckes zwischen den Medien, jeweils
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den Differenzdruck (p1-p3) ven Einspritzmedium zu Schmelze und die
Druckdifferenz (p2-p1) von Steuermadium 2u Einsprizmedium ann&hemd
konstant hélt, FIG.: 25

23) Umbau eines handelsiblichen Injektor nach Anspruch 19, der gemsinsame

Mediumszugang von Kraftstoff als Steuermedium und als Einspritzmedium
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dak fur den Umbau von handelsiiblichen
injektoren, die Schraubverbindung der Zuleitung durch einen Sonder-Nippel
ersetzt wird, der jewsils eine Anspeisung der Bohrung fir Steuermedium und eine
Angpeisung fur Einspritzmedium aufweist. FIG.: 21

24) Umbau eines handelsblichen Injektor nach Anspruch 19 der gemeinsamse

Mediumszugang von Kraftstoff als Steusrmedium und als Einspritzmedium
aufwelst, dadurch gekennzeichnet, daf filr den Umbau von handelsiiblichen
Injektoren, In der Schraubverbindung der Zuleitung, die eine 'Bohrung fir das
Stauermedium blind verstiftet wird und somit nur mehr die Bohrung fur das
Einspritzmedium angespeist wird und flr das Steuermedium eine eigene Bohrung
mit Einschraubgewinde fir einen zweiten Nippel fUr eine Anspeisung far das
Steuermedium aufweist. FIG.: 22

25) Pumpe-Diise nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dal das spritzseitige

Spemventil (139) als Kugel-, Kegel-, Ellipsoidventil ausgsbildet ist und die
Dusenkammer unmittelbar die Kugel/Kegel umschliefit und das Kugel- Kegelventil
der 2uleitung (137) das durch eine Ruckhohlfeder (138) in den Ventilsitz am
Stérel angeprelit wird und der Pumpenstdel (135) eine Bohrung aufweist, die
zur Zuleitung (132) der gasbildendn Substanz fohrt. FIG.: 23

26) Hochdnickpumpe fir Airless Spritzanlagen nach Anspruch 20, dadurch

gekennzeichnet, dak das spritzseltige Sperventil (139) als Kugel-, Kegelventil
ausgebildet ist und die Diisenkammer (113) unmittelbar die Kugel/Kegel
umschlieltt. FIG.: 24

27) Verfahren zur Steuerung der Vorrichtung nach Anspruch 19 und 20, dadurch

gekennzeichnet, daft die Druckregulierung vom Steuermedium (108) und vom

Einspritzmedium (102) mittels elekirisch bet4tigtem Druckregulierventil erfolgt und
mittels Steuerung, entsprechend der Auswertung der Drucksensoren (1 15), in der
Schmaelze den Druck ps, Im Steuermedium den Druck p,; und im Einspritzmedium
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den Druck p,, den Druck des Steuermediums (106), Uber des Einspritzmediums
(102) und diesen wiederum Ober dem der Schmelze (119) reguiiert,

28) Verfahren zur Steuerung der Vorrichtung nach Anspruch 18 und 20, dadurch
gekennzeichnet, daB fir die Betatigung des elekiro-hydraulischen Betétigung
(108, 109, 110) des Ventils (112) vom Injektor (128) eirt Generator fr frei
gestaltbare Wellenformm (120) verwendet wird.

28) Einspritzdlse und Einspritzventil nach Anspruch 19 und 20, dadurch
gekennzeichnet, dal diese im Zwischenstlck (118) um die Disenachse drehbar
gelagert Ist und wahiweise flr Gegen- aber auch Gleichstrom Einspritzung
ausgelegt ist und daR die Dusenform fiir die Betriebsart der trépfchentérmigen
Dotierung strdmungsglinstig gestaltet ist und einen laminaren Verlauf zu erzielen.
FIG.: 31 und 32

30) Einspritzdiise nach Anspruch 18 und 20, dadurch gekennzeichnet, daB durch
kantige Ubergange (183, 172, 173) und stemférmige (167) Dusendffnungen eine
Zerstdubungswirkung erzielt wird, FIG.: 20 und 33

31) Schmelzkanal nach Anspruch 18 und 20, dadurch geknennzeichnte, daB durch
Querschnittsverdnderungen in der Kanalachse Ceschwindigkeitsénderungen der
Schmelze herbeigefihrt werden. FIG.: 28 und 28

32) Verfahren zur Herstellung von extrudierten Kunststoffprofilen bestehend aus
mehreren Kunststoffkomponenten In Anlagen bestehend aus Extruder(n),
Werkzeug und Kalibrier- und Kiihistrecke, dadurch gekennzeichnet, dal der
Schmelzestrom mindestens eines Extruders im Werkzeug in mindestens zwei
Schmelzkandle gefihrt wird und dem Extrudat in mindestens elnem abgezwaeigten
Schmelzekanal eine Zusatzkomponente wie beispielsweise Harter, Farbstoffe,
Gasbildner, Weichmachem, Fulistoffe, Faserverstirkung usw. Gber einen Injektor,
Zufihrungsrohr, Dise, Mischkopf, porésem Sintermaterial, Pumpschieber,
Charglereinrichtung oder Sprithsinrichtung vorzugsweise mit Hochdruck, wobel der
Druck der Zusatzkomponente vorteilhaft entsprechend der Druckbedingungen im
Schmelzestrom geregelt wird und vorzugsweise pulsierend zugeleitet wird und
wahiweise die Menge des Schmelzestromes mittels vorgeschalteter Drossel dosiert
wird und dieser Schmelzekanal nach der Zufihrung der Zusatzkomponents
wahiweise durch geeignete Vormichtungen, wie beispielhaft Stifte, Mischdome und
Labyrinth ausgestattet, die zugefihrten Zusatzstotfe mit der Schmelze vermmischt
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werden, wobei insbesondere der Schmelzekanal mit unterschiedlichen
Querschnitten ausgestattet, hohe Scherkriifte bei Geschwindigkeitséinderungen und
demzufoige hohes Durchmischen erfolgt und mittels geeigneter FOhrung des
Schmaelzkanals diese so entstandene zweite Komponante, die sich durch
Materialbeschaffenhelt, spezifisches Gewicht vom urspriinglichen Extrudat
unterscheldet, an gesigneter Stelle im Werkzeuge mittels geeigneter Fihrung des
Schmelzekanals, insbesonders mittels veréinderten Querschnitt belspielsweise
Expansionszone, an vorbestimmte Bereiche des Profils herangebracht wird und
sich zu einem Strang, bestehend aus mehreren Werkstoffkornponenten im
Werkzeug verschmolzen wird und anschlieend durch die Kalibrier- und
Khistrecke gafihrt wird.

33) Vorrichtung zur Aufbereitung eines vom Haupistrang eines Extruders abgezweigten
Schmelzestromes nach Anspruch 32, insbesondere im Vertreiler, Wendelverteiler,
Stegdormn, Dom sines Extrusionswerkzeuges, dadurch gekennzeichnet, daf die
Vorichtung im Schmelzekanal mindestens zwei der folgende Merkmale aufwaeist:

als Zufuhrungsirichter ausgebildeter Einlauf;

im Einlauf angeordneter Drucksensor, der mit der Drucksteuerung verbunden ist
elne Vorrichtung die die Querschnittsfldche veréndert, wie Drossel, Ventil,
Schieber;

g@inen Injektor, 2Zutdhrungsrohr, Dise, Mischkopf, pordsem Sintermaterial,
Pumpschieber, Charglereinrichtung oder Spriheinrichtung, die in den
Schmelzekanal hineinragen;

der Sachmelzekanal nach der Zufilhrung der Zuschlagstoffe mit Stiften,
Mischdomen und Labyrinth ausgestatiat ist,

mittels verinderten Querschnitt beispielsweise Expansionszone.

34) Vorrichtung 2ur Herstellung von extrudierten Kunststoffprofilen nach Anspruch 32,
bestehend aus mehreren Kunststoffkompaonenten in Anfagen bestehend aus
Extrudsr(n), Werkzeug und Kalibrier- und Kihistrecke fur Profile, Rohre und
Platten, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung im Werkzeug dematien
angeordnet Ist, dal der Schmelzestrom in mindesten einem Extruder in mindastens
wel Schmelzkan4le teilt und die Vorrichtung derant ausgeblldet ist, daB in das
Extrudat in mindestens elnem abgezweigten Schmelzekanal mittels In diesen Kanal
hineinragend angeordneter Diise, Injektor, ZufGhrungsrohr, Mischkopf, porisem
Sintermaterial, Pumpschieber, Chargiereinrichtung oder Spriheinrichtung sine
Zusatzkomponente wie baispislsweise Hérter, Farbstoffe, Gasbildner,
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Weichmacher, Fullstoffe, Fasearverstérkung, vorzugsweise an eine Pumpe mit
Hochdruck angschiossen ist, wobei vorteilhaft mittels ein im Schmeizekanal
angeordnetem Drucksensor den Druck der Zusatzkomponente entsprechend der
Oruckbedingungen im Schmelzestrom regelt und vorzugsweise pulsierend zuleitet
wird und wahlweise eine vorgeschalteter Drossel im Schmelzestrom angeordnet ist
und die Menge des Schmelzestromes dosiert und wahiweise durch geeignete
Vorrichtungen nach der Zufihrung der Zusatzkomponente, wie beispielhaft Stifte,
Mischdorne und Labyrinth dieser Schmelzekanal ausgestattet ist, diese die
Schmaelze mit dem zugefilhrten Zusatzstoffe vermischt, wobei insbesendere der
Schmelzekanal mit unterschiedlichen Querschnitten ausgebildet ist und der
Schmelzekanal so ausgebildet ist, daf dies so entstandene zwelte Komponente,
die sich durch Materialbeschaffenhelt, wie beispielsweise spezifisches Gewicht,
Farbe, Harte, Struktur des Gefliges vom urspriinglichen Extrudat unterscheldet, an
erforderlichen Stellen im Werkzeuge angeschiossen ist und die Flhrung des
Schmelzekanals an vorbestimmte Bereiche des Profils derart ausgebildet ist, dai
sich die Schmelzen zu einem Strang, bestehend aus mehraren
Werkstoffkomponenten im Werkzeug verschmelzen.

35) Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, daR die
Schmeizkanalteilung, die Zufiihrung der Zusatzkemponente, die Zufihrungsleitung
an die Werkzeugstellen in einem Zwischenstiick angeordnet sind und dieses
Zwischenstick als Zusatzeinrichtung zu bestehenden Werkzeugen zwischen den

Flansch des Extruders und dem Flansch des bestehenden Werkzeuges befestigt
ist.

36) Extrudiertes Profil aus Kunststoff mit vorbestimmten Querschnitte aus mindestens
zwel Kornponenten bestehen, dadurch gekennzeichnet, da mindestens zwei
Komponenten aus einern Extrudat kommend, im Werkzeug mittals Vorrichtung in
getrennten Schmelzkandlen gefilhrt sind und die Schrelzen in diesen Kanélen
mittels zugeflhrten Zuschlagstoffen sich durch Materialbeschaffenheit, wie
beispielsweise spezifisches Gewicht, Farbe, Harte und Struktur des Gefliges vom
ursprunglichen Extrudat unterscheiden.

37) Vorrichtung zum Dosieren, Dotieren und Mischen von mindestens einer

viskosen Komponenten mit elner viskosen Substanz, bestehend aus elnem
duReren Disenkegel und einer &ulteren Disennadel die durch die Nadelsteliung
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die Menge und Flie@geschwindigkeit des auten fliefende Mediumn dosiert oder
abriegelt, und diese duftere Disennadel hohl ausgebildet ist, dadurch
gekennzeichnet, daR der Hohiraum der &ueren hohlen Dilsennadel im vorderen
Barelch entweder als Sitzlochdise oder als Sacklochdiise ausgebildet ist sine
innere Didsennadel aufwelst, die mit dem kegeligen Sitz formschilssig dichtet und
die Disennadeln werden mit jewells mit einern zugeordneten Verstelimechanismus
betatigt.

38) Vorrichtung bestehend aus einer Heifkanaldlse fur Spritzglefwerkzeuge und einer
nach auflen gefiihrten Verschiufnadsl, dadurch gakennzeichnet, dag die
Verschiuinadel hohl ausgebildet ist und an der Nadelspitze mindestens eine
schréige, Im aligemainen rechtwinkelig 2um Nadelsitzflachse liegende
Einspritzbohrung aufwelst und die Nadel am hinteren Ende mittels
Hochdruckieitung an ein druckgesteusrte Pumpe angeschlossen ist, die jewsils
unabhéngig zur Offnung der HeiRkanaldiise die Disennadel mit Medium versorgt.

39) Vorrichtung nach Anspruch 37 und 38, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verschlulnadel hohl ausgefihrt ist und eine Nadel im Inneren angeordnet ist, die
dis angacrdneten Einspritzbohrungen verschlieft und disse Nadel mitlels
Mechanismus betatigt wird.

40) Vorrichtung nach Anspruch 37 und 38 dadurch gekennzeichnet, dag die Nadel in
Form elnar CDI Injektors ausgebildet ist und dieser Injektor mit einem Verstellkalben
betitigt wird und der DUseneinsatz als Nade! ausgebildet ist und vorteithatt die
Einspritzbohrungen derart in den Dusensitz ragen, dal die Einspritzéffnungen in
den konischen Disensitz ragen,

41) Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, daft der Spalt zwischen
Aulerer DOsennadel und inneren Dusennadel derart ausgebildet ist, dal eine
Saugwirkung der Schmelze auf die Substanz im Inneren der inneren Disennadel
avsgelbt wird.

42) Vorrichtung nach Anspruch 37 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dak diese in einem
filsslg / Ussig Mischer mit einem anschliebenden statischen Mischer angeordnet
Jst.

43) Vorrichtung nach Anspruch 37 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dai diese in der
Dise einer Plastifiziereinheit einer SpritzgieBmaschine angeordnet ist.

44) Vorrichtung nach Anspruch 37 bis 41, dadurch gekennzeichnet, daB diese in einem
Schmelzekanal eines Extruders angeordnet ist.
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