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Vorrichtung zum Plastifizieren und Schmelzen von Kunststoff en in rieselfdhiger Form.

@ Die insbesondere fiir eine Spritzgiessmaschine geeig-

neté Vorrichtung besteht aus einem beheizbaren
Presszylinder (1), in dem eine zwei Verdichtungsab-
schnitte (22, 25) und einen dazwischen liegenden Ent-
spannungsabschnitt (24) aufweisende Schnecke umliuft.
An der Aufgabeseite weist der Presszylinder (1) eine
Fillloffnung (11) und im Bereich des Entspannungsab-
schnitts (24) eine Entgasungséffnung (12) auf.

Um das Granulat universell, ohne Vortrocknen, zu
entgasen, ist iiber der Fiill6ffnung (11) eine einstellbare
Dosiervorrichtung (3) angeordnet. Andererseits ist der
Schneckengang nach dem ersten Verdichtungsabschnitt
€22) durch einen ringférmigen Bund (28) unterbrochen,
der mit der Zylinderwandung einen Scherspalt bildet.
Der Schneckengang im anschliessenden Entspannungsab-,
schnitt (24) ist 20 % tiefer geschnitten als der Schnek-
kengang eines Zufiihrabschnitts (21). Die Entgasungs-
offnung (12) ist im ersten Drittel des Entspannungsab-
schnitts (24) angeordnet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Plastifizieren und Schmelzen von
Kunststoffen in rieselfdhiger Form, insbesondere fiir eine
Spritzgiessmaschine, mit einem beheizbaren Presszylinder (1),
in dem eine zwei Verdichtungsabschnitte (22, 25) und einen
dazwischenliegenden Entspannungsabschnitt (24) aufweisende
Schnecke (2) umlduft und der an der Aufgabeseite eine Fiill-
offnung (11) und im Bereich des Entspannungsabschnitts (24)
eine Entgasungsoffnung (12) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass iiber der Fiillsffnung (11) eine einstellbare Dosier-
vorrichtung (3) angeordnet ist, dass nach dem ersten Verdich-
tungsabschnitt (22) der Schneckengang durch einen ringférmi-
gen Bund (28) unterbrochen ist, der mit der Zylinderwandung
einen Scherspalt bildet, dass der Schneckengang im anschlies-
senden Entspannungsabschnitt (24) bis 20% tiefer geschnitten
ist als der Schneckengang eines Zufiihrabschnitts (21) und dass
die Entgasungsdffnung (12) im ersten Drittel des Entspan-.
nungsabschnitts (24) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Linge des Entpsannungsabschnitts (24) das
1,6- bis 2fache der Verschiebungsstrecke der Schnecke (2) im
Presszylinder (1) ist.

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dosiervorrichtung (3) mit einem Schwingan-
trieb (32) ausgeriistet ist. '

4. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Fiillschacht (4) mit der Fiillsffnung (11) des
Presszylinders (1) einen Vorentgasungsspalt (41) bildet.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Plastifizieren
und Schmelzen von Kunststoffen in rieselfdhiger Form, insbe-
sondere Granulat, insbesondere fiir eine Spritzgiessmaschine,
mit einem beheizbaren Presszylinder, in dem eine zwei Ver-
dichtungsabschnitte und einen dazwischenliegenden Entspan-
nungsabschnitt aufweisende Schnecke umléuft und der an der
Aufgabeseite eine Fiilloffnung und im Bereich des Entspan-
nungsabschnitts eine Entgasungsoffnung aufweist.

Bekanntlich werden zum Strang- und Formpressen von
Kunststoff Schneckenpressen verwendet, in denen der kornige
Kunststoff, das Granulat, zwischen der Wandung des Presszy-
linders und der darin umlaufenden Schnecke zusammenge-
presst, erhitzt und plastifiziert wird. Dabei entstehen fliichtige
Bestandteile, die aus dem plastifizierten Kunststoff entfernt
werden miissen.

Soweit es sich bei diesen fliichtigen Bestandteilen um Was-
serdampf handelt, l4sst sich dieser durch eine Vortrocknung
des Granulats beseitigen. Solche der Fiillstation einer Schnek-
kenpresse vorgeschaltete Granulattrockner erhdhen jedoch die
Anschaffungskosten und sind ihrerseits nicht problemlos, weil
bei nicht genauer Temperierung des Trockenluftstroms das
Granulat zusammenbacken und klumpen kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung der eingangs genannten Art so zu verbessern, dass nicht
vorgetrockneter Kunststoff in rieselfdhiger Form, insbesondere
Granulat, in bekannter Weise, jedoch ohne Anwendung von
Vakuum und aufwendigen Zusatzeinrichtungen, universell ent-
gast und verarbeitet werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss durch die Vorrich-
tung geldst, die im Patentanspruch 1 definiert ist.

Vorteilhaft wird bei einer mit einer Spritzgiessmaschine zu-
sammenarbeitenden erfindungsgeméssen Vorrichtung die
Linge des Entspannungsabschnitts zum 1,6- bis 2fachen der
Verschiebungsstrecke der Schnecke im Presszylinder gewdhlt,
damit die Entgasungsoffnung auch bei zuriickgesetzter
Schnecke mit Sicherheit im drucklosen Bereich liegt.
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Die Ausbildung eines Scherspaltes im Presszylinder mit ei-
ner in Férderrichtung kurz dahinterliegenden Entgasungsoft-
nung ist an sich bei Schneckenstrangpressen bekannt. Bei die-
ser bekannten Vorrichtung wird der Staudruck an der Entga-
sungsdffnung durch eine Axialverschiebung der Schnecke ge-
geniiber dem Presszylinder geregelt derart, dass das Gut ge-
rade noch nicht durch die Entgasungs6ffnung nach oben steigt.
Diese Massnahme ist jedoch bei Spritzgiessmaschinen mit
wihrend des Arbeitszyklus zuriickgehender Schnecke nicht
anwendbar.

Anderseits ist auch eine Schneckenpresse bekannt, die mit
einer Dosiervorrichtung mit Schwingantrieb und einer Entga-
sungsdffnung im Presszylinder ausgestattet ist, jedoch umgibt
dort die Entgasungsoffnung den Auslauf der Dosiervorrich-
tung, die zudem zur Einstellung des Abstandes ihrer Auslauf-
offnung zur Schnecke hohenverstellbar ausgebildet ist, um
eine gleichméssige Gutaufgabe bei vollstiandiger Fiillung der
Schneckengiinge ohne Anhiufung iiber den Géngen zu errei-
chen.

Bei den erfindungsgemissen Massnahmen zur Entgasung
des plastifizierten Gutes bedarf es einer solchen Verstellung
nicht; die Zufiihrmenge kann derart geregelt werden, dass die
Schnecke einerseits nicht iiberfiittert, anderseits aber so viel
Gut zugefiihrt wird, dass in dem ersten Verdichtungsabschnitt
die Friktion erhalten bleibt und eine merkbare Verdichtung
des Gutes stattfindet. Durch die Vergrgsserung des Fiillraums
im Presszylinder im an den engen Scherspalt anschliessenden
Entspannungsabschnitt der Schnecke wird der Massedruck in
diesem Abschnitt auf den Aussendruck an der Entgasungsofi-
nung abgesenkt, so dass das Gut einerseits lebhaft entgast
wird, aber anderseits keine Neigung hat, in der Entgasungsoff-
nung hochzusteigen.

Durch die Einstellung der Dosiervorrichtung lassen sich
unterschiedliche Feuchtigkeitsgehalte des Gutes aussteuern
und somit beziiglich ihrer hygroskopischen Eigenschaften un-
terschiedliche Kunststoffe wie Polycarbinate, Methacrylate,
ABS-Werkstoffe, Butadien-Styrol, Celluloseacetate, Poly~
amide mit ein und derselben Plastifizierschnecke verarbeiten.
Die Einstellung ist bei der erfindungsgeméss empfohlenen
Linge des Entspannungsabschnitts unkritisch, so dass s keiner
aufwendigen automatischen Regelung bedarf. Trotzdem ist die
Gesamtlinge der Schnecke wesentlich kiirzer als die aus dem
Stand der Technik bekannter, in mehrere Abschnitte unterteil-
ter Entgasungsschnecken.

Im folgenden wird die Erfindung an einem Ausfithrungs-
beispiel erliutert, das in der Zeichnung dargestellt ist. Diese
zeigt:

in Fig. 1 einen Lingsschnitt durch eine Schneckenpresse
mit Dosiervorrichtung fiir eine Spritzgiessmaschine,

in Fig. 2 den Druckverlauf in dem Presszylinder geméss
Fig. 1, aufgetragen iiber der Schneckenlidnge. -

Die in Fig, 1 dargestellte Schneckenpresse mit Presszylin-
der 1 und Schnecke 2 ist fiir das Plastifizieren und Schmelzen
von Kunststoffen in Verbindung mit einer Spritzgiessmaschine
bestimmt.

An der Aufgabeseite des Presszylinders 1 ist iiber diesem
eine Dosiervorrichtung 3 mit trichterformigem Fiillschacht 4
angeordnet. In der Dosiervorrichtung 3 sitzt eine Schiitte 31
auf einem elektromotorischen oder elektromagnetischen
Schwinger 32 als Riittler. Die Schwingfrequenz kann in be-
kannter Weise, z. B. mittels eines Potentiometers, gewéhlt wer-
den und wird nach der Art und Beschaffenheit des verarbeite-
ten Kunststoffgranulates und auf jeden Fall so eingestellt, dass
die Schnecke 2 an der Fiillffnung 11 nicht iberfiittert wird.

Im Zylinderkopf S ist der Diisenverschlussbolzen 51, von
der Diisenverschlussvorrichtung 6 angetrieben, verschiebbar
gelagert; in die Stirnseite des Zylinderkopfes 5 ist die Diise 7
eingeschraubt.



Etwa auf der halben Zylinderldnge ist im Zylinder 1 eine
unterteilte Entgasungséffnung 12 angebracht.

Die Schnecke 2 ist in mehrere Abschnitte unterteilt. Diese
sind in Richtung von der Fiilloffnung 11 zur Diise 7: ein Ein-
zug- und Zufithrabschnitt 21 mit konstanter Steigung und kon-
stantem Kerndurchmesser der Schnecke, in welchem der Mas-
sedruck von der Fiillsffnung 11 her allmahlich ansteigt, ein er-
ster Verdichtungsabschnitt 22, in welchem die Schnecke bei
zunehmendem Kerndurchmesser ausléuft und der Druck in
Stufen stark ansteigt, bis er in dem Stauabschnitt 23, der durch
den Scherspalt zwischen dem Bund 28 und der Zylinderwan-
dung gebildet wird, seinen Hochstwert erreicht. Auf diesen
Scherspalt 23 folgt der Entspannungsabschnitt 24, in welchem
der Massedruck auf den Aussendruck zuriickfillt dadurch, dass
bei konstanter Zylinderbohrung der Kerndurchmesser der
Schnecke wesentlich, etwa 15%, kleiner ist als der Kern-
durchmesser des Zufiihrabschnitts 21, und in dessen erstem
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Drittel die Entgasungsoffnung 12 liegt. Daran schliesst sich ein
zweiter Verdichtungsabschnitt 25 mit zunehmendem Kern-
durchmesser und Massedruck an, und als letztes folgt vor dem
Schneckenkopf 27 der Zumess- oder Meteringabschnitt 26.

Bei einem Zylinderdurchmesser D ergibt sich aus Fig. 1
eine Linge des Entspannungsabschnitts 24 von 5-6 D, so dass
bei einer Schneckenverschiebung von 3 D die Entgasungsoff-
nung 12 sicher im drucklosen Bereich liegt. Trotzdem betragt
die Gesamtlénge der Schnecke 2 nur 20 D gegeniiber 25-35
D iiblicher Plastifizierschnecken nach dem Stand der Technik.
Es bedarf keiner Erlduterung, dass kiirzere Schnecken in kon-
struktiver und betrieblicher Hinsicht giinstiger sind als sehr
lange Schnecken.

In der Fiilloffnung 11 entsteht durch den in diese einge-
fithrten Fiillschacht ein ringformiger Spalt 41. Dieser stellt eine
ungehinderte Vorentgasung sicher und verhindert, dass Granu-
latverklebungen entstehen. :
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