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{84} BESCHICKUNGSEINRICHTUNG FUER PLASTVERARBEITUNGSMASCHINEN, INSBESONDERE EXTRUDER

(57) Die Erfindung betrifft eine Beschickungseinrichtung, insbesondere fiir Extruder zur
Aufbereitung von Kunststoffen mit geringen Schittdichten. Das Ziel der Erfindung ist die
Verringerung des technischen Aufwandes zur Entliftung von Kunststoffen mit geringen
Schittdichten bei der Beschickung von Extrudern und die Verbesserung der Extrudatqualitét. Die
Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Beschickungseinrichtung mit Stopfschnecke, die
im Stopfzylinder die Lufteinschliisse aus dem Kunststoff entfernt und den Fullungsgrad des
Plastiziersystems erhdht. Die erfindungsgeméRe Losung sieht vor, den Stopfzylinder aus
Zylinderringen auszubauen und diese durch Zentrierringe derartig zu distanzieren, dall schmale
Ringspalte varhanden sind. Der Stopfzylinder ist von einem Zylindermante! umgeben, der mit
Spiilluft beaufschlagt wird zur Entfernung des beim Entliiften aus den Ringspalten auftretenden
Kunststoffstaubes. Zwischen Stopfzylinder und Zylindermantel ist eine Leitwendel fir die Spalluft
angeordnet. Figur :
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Titel der Erfindung

Beschickungseinrichtung fur Plastverarbeltungsmaschinen, :'
insbegondere Extruder

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Beschickunggeinrichtung. fiir .
Plagstverarbeitungsmaschinen, insbesondere Extruder zur Auf-

bereitung von thermo- und duroplastischen Kunststoffen
mit geringen Schiittdichten.

Charakteristik der bekannten technischen LSsungen

Bei der Aufbereitung oder Verarbeitung von Kunststoffen
ist es zur Erreichung einer hohen Qualitidt des Extrudates
erforderlich, Lufteinschliisse und Lunker im Schmelzezu-
stand der Masse auszuschlieBen. .

Bekanntlich liegt der Anteil von Luftelnschlussen in
Kunststoffen mit geringen Schiittdichten gleich oder
kleiner 0,8 g/cm3relativ hoch, so daB zur Entfernung
der eingeschlossenen Luft eine Entgasung der Magse im
.Schmelzezustand iiber entgprechende Entgasungsoffnungen
des Extruders erfolgen mufi.
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Eine andere Moglichkeit der Entgasung besteht darin,
an die Beschickunggseinrichtung eine‘Vakuumentgasung
anzugchlieBen und so die im Kunststoff eingeschlossene
Luft zu entfernen., Beide Einrichtungen zur Enfgasung
konnen einzeln oder zusammenwirkend arbeiten.
Die Entgasung der Masse im Schmelzezustand ohne
Vakuumeinrichtung bewirkt zwar eine weitgehendste
Entfernung von fliichtigen Bestandteilen im Kunstgtoff,
filhrt jedoch auch zu einer Senkung der AusstoBleistung,
indem durch das Feststoff-Luftgemisch im Einzugsbereich
ein elastisches Druckpolster gebildet wird, das einen
kontinuierlichen Schmelzeaustritt durch Pulsieren des
Extruders erschwert. |
Eine Kombination von Zylinderentgasung und Vakuument-
gasung in der Beschickungszone schlieBt diesen Mangel
zwar aus, erfordert jedoch einen erheblichen technischen
Aufwand einerseits zur Abdichtung der Beschickungsein-
richtung und andererseits zur Bereitstellung der ent-.
gprechenden Gerdtetechnik.
Bei Kunststoffen mit Schiittdichten klelner 0,8 g/cm
gind spezielle MaBnahmen erforderlich, die verhindern,
daB pulverftrmige Teilchen mit der entfernten Luft
entweichen und die Vekuumeinrichtung verstopfen.
In dem DD-WP 60 640 ist eine Beschickungseinrichtung
beschrieben, die mit einer Vakuumeinrichtung ausgeriistet .
igt. Abgesehen von der bei bestimmten Verfahrensaufgaben
unumgénglichen Entgasung im Schmelzezustand der Masse
wirkt das an der Beschickungseinrichtung anliegende
Vakuum dem Einzugsverhalten des pulverformigen Kunst-
stoffes entgegen und begrenzt den Fiillungsgrad der
Plastizierschnecken erheblich.
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Ziel .der Erfindung

- Dag Ziel der Erfindung besteht darin, den technischen
Aufwand zur Entliiftung von Kunststoffen mit geringen
Schiittdichten bei der Extruderbeschickung zu verringern,
die Extrudatqualitdt zu verbessern gowie die Austrags-
leistung durch Stabilisierung des Extrusionsprozesses

zu erhohen. ' '

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Be-
schickunggseinrichtung mit Stopfschmnecke zu schaffen,
die im Bereich der Vorverdichtung des Kungtstoffes im
Stopfzylinder die Lufteinschliisse entfernt und den
Fillungsgrad des Plastiziersystems erhOht.

Die erfindungsgemdBe Losung der Aufgabe sieht vor, die
Beschickunggeinrichtung mit einem Stopfzylinder zu ver-
gehen, der durch die Anordnung von schmalen Ringspalten
in der Zylinderwand luftdurchléssig ausgebildet ist. Der
Stopfzylinder ist aus mindestens einem Zylinderring
aufgebaut, der durch mindestens einen Zentrierring von
an den Endseiten des Stopfzylinders angeordneteﬁ Flan-
schen derartig distanziert ist, daB ein Ringspalt in
der Zylinderwand vorhanden ist.

Der Zentrierring ist mit auf dem Umfang verteilt an-
geordneten radialen Entliiftungsbohrungen versehen.
Die endseitig am Stopfzylinder angeordneten Flansche
sind mittels Schraubenbolzen miteinander verbunden.
Der Zylinderring besitzt einen asymmetrischen Quer-
schnitt, wodurch eine konische Erweiterung des Ring-

gpaltes nach auBen vorhanden ist.
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Die Spalterweiterung ist dabei der Porderrichtung des
Kunststoffes entgegengesetzt gerichtet. Dle Brelte

des Ringspaltes ist durch das Einlegen von mlndestens
einer Distanzscheibe zwiachen Zylinder-und Zentrierring
entgprechend der KorngrdBe des Kunststoffes einstellbar.
Ein zwischen den Flanschen angeordneter Zylindermantel
mit Stutzen fiir die Zu- und Ableitung von Spilluft um-
gibt den Stopfzylinder, wobei eine an den Ableitungs-
stutzen angeschlossene Riickforderleitung in den Be-
schickungstrichter miindet. Zur gleichméBigen Umspiilung
des Stopfzylinders mit Luft ist zwischen diesem und

dem Zylindermantel eine Leitwendel angeordnet.

Die Vorteile der erflndungsgemaﬁen Beschlckungselnrlchtung
bestehen in dem geringen technischen Aufwand zur Ent— )
liiftung von Kunststoffen mit geringen Schuttdlchten bel
der Beschickung von Extrudern, in dem stabilen Extru51ong-

prozeB mit hoher Austragsleistung und in der Verbesserung
der Extrudatqualltat.

Ausfihrungsbeigpiel

Die Erfindung soll an einem Ausfilhrungsbeispiel nach-
gtehend néher erldutert werden.

Die zugehdrige Zeichnung zeigt:
den Schnitt durch die Beschickungseinrichtung.
- Die Schnittdarstellung zeigt die auf der Einfiilloffnung
des Extruderzylinders 1 angeordnete Beschickungseinrichtung.

Zur Begchickung des Extruders wird der in Pulver- oder
Agglomeratform vorliegende Kunststoff mit geringer Schiitt-
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dichte in den Beschickungstrichter 5 eingefilllt und
von der Stopfschnecke 4 in den Stopfzylinder 3 zur
Erhohung des Fillungsgrades der Extruderschnecke 2
vorverdichtet. . :
In dem luftdurchlégsig ausgebildeten Stopfzylinder 3
wird die im Kunststoff enthaltene Luft durch die Vor-
verdichtung entfernt.

Der Stopfzylinder 3 ist zu diesem Zweck aus Zylinder-.
ringen 9 aufgebaut, die durch Zentrierringe 11 mit

auf dem Umfang verteilt angeordneten radialen Ent-
liiftungsbohrungen 12 derartig voneinander distanziert
sind, daff zwischen den Zylinderringen 9 schmale Ring=-
gpalte 10 vorhanden sind, die das Entweichen der Luft
aus dem Kungtstoff beim Vorverdichten ermbglichen.
Mittels der Flansche 6, 7 und der Schraubenbolzen 8
gind die Zylinderringe 9 und Zentrierringe 11 zusammen-
geschraubt. Die Zylinderringe 9 sind mit einem asymme-
trischen Querschnitt versehen, so dafl eine kdnische Er-
weiterung der Ringspalte 10 nach auflen vorhanden ist. .
Die Ringspalterweiterung ist zur Vermeidung des Mit-
reiBens von Staubteilen beim Entliiften des Kuns<~
stoffes der Forderrichtung der Stopfschnecke 4 ent-
gegengesetzt gerichtet. '

Eine weitere MaBSnahme zur Verhinderung des Austrittes
von Staubanteilen beim Entliiften besteht darin, die
Breite der Ringspalte 10 zu verdndern, indem die
zwigchem den Zylinderringen 9 und Zentrierringen 11
angeordnetenDigtanzscheiben 13 bestimmter Dicke gegen
andere austauschbar sind. |

Der Stopfzylinder 3 ist von dem zwischen den Flanschen
6, 7 angeordneten 2ylindermantel 14 ‘umgeben, der mit
dem Zuleitungsstutzen-16 fiir die Zufiihrung von Splil-
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luft und dem Ableitungsstutzen 18 mit der Riickforder-
leitung 19 in den Beachickungstrichter 5 versehen ist.
Im Raum zwischen dem Stopfzylinder 3 und dem Zylinder-
mantel 14 ist die Leitwendel 15 angeordnet, die den
Spulluftstrom gleichméfig um den Stopfzylinder 3
leitet, um die beim Entliiften des Kungtstoffes aus
den Entliiftungsbohrungen 12 augtretenden Staubanteile
iiber die Riickforderleitung 19 in den Beschickungs-
trichter 5 zuriickzufithren.



233186 4

Erfindungsangpruch

1. Beschickungseinrichtung fiir Plastverarbeitungsma-
gchinen, ingbesondere Extruder, bestehend aus einem
auf dem Extruderzylinder angeordneten Beschickungs-
trichter mit Stopfzylinder und Stopfschnecke, gekenn-
zeichnet dadurch, daB der Stopfzylinder (3) aus
mindestens einem Zylinderring (9) aufgebaut ist,
der durch mindestens einen mit Entliftungsbohrungen
(12) versehenen Zentrierring (11) von an den End-
seiten des Stopfzylinders (3) angeordneten und mit
Schraubenbolzen (8) verbundenen Flanachen (6; 7)
derartig distanziert ist, daB mindestens ein Ring-
spalt (10) in der Zylinderwand vorhanden ist und
daB ein zwischen den Flanschen (6; 7) angeordneter
Zylindermantel (14) mit Stutzen (16; 18) und einer
Leitwendel (15) den Stopfzylinder (3) konzentrisch
umgibt.

2. Beschickungseinrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet
dadurch, daB8 der Zylinderring (9) einen asymmetri-
gchen Querschnitt besitzt und eine konische Erwei-
terung des Ringspaltes (10) nach auBen vorhanden
isgt.

3. Beschickungseinrichtung nach Punkt 1 und 2, gekenn-
zeichnet dadurch, da8 zwischen dem Zylinder- und
dem Zentrierring (9; 11) mindestens eine Distanz-
scheibe (13) austauschbar angeordnet iste.

Hierzu 1 Blatt Zeichnung



3\ b
—— -—\'::4—‘\
\16 |
' |
' 12\\_\ / \\‘\\15
Ve | |
N L - \ 13




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

