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Plastifiziersystem fiir Spritzgief3-
und Extrusionsanwendungen

Seit 2003 steht Maxi Melt fiir ein innovatives Hochleistungs-Plastifiziersystem fiir SpritzgieB- und Extru-
sionsanwendungen. Es unterscheidet sich markant von den traditionellen 3-Zonen-Schnecken, und zwar
durch eine 1-Zonen-Auslegung mit einer {iber die gesamte Schneckenlinge gleichmiBig abnehmenden
Gangtiefe in Kombination mit einem variabel steigenden Gewinde. Die Anwendungsvorteile sind das
vergleichsweise gleichféormigere, materialschonendere und homogenere Aufschmelzverhalten. Maxi
Melt-SpritzgieBschnecken sind in vier Basisauslegungen verfiigbar: Fiir den Prazisions-Spritzguss, fiir
Diinnwand- bzw. Verpackungsanwendungen, fiir hochviskose Kunststoffe und Spezialanwendungen,

wie die PVC-Verarbeitung oder der Keramik-Spritzguss. Effiziente Mischelemente und auf minimale
Scherung hin optimierte Riickstromsperren erganzen das Angebot. Das Maxi Melt-Portfolio ist nicht

auf Plastifizierschnecken alleine beschrankt, sondern deckt die gesamte Palette der Zylinderfertigung
und der VerschleiB3festausriistung ab.

Wiy iy iy dy i v v G =

Komp ionszone

Einzugszone =

I T T T T wewar s B

Bild 1: Vergleich des konventionellen 3-Zonen-Schneckenkonzepts (oben) mit der durchge-
hend konischen und variabel steigenden Maxi Melt-Schnecke (hier jeweils in Kombination

mit einem Mischteil

Ob SpritzgieBmaschine, Extruder
oder Blasformmaschine, alle
wandeln Kunststoffgranulat in
Kunststoffschmelze in einer Plasti-
fiziereinheit, bestehend aus Zylin-
der, Schnecke, Riickstromsperre
und Einspritzdiise, um. Deren
technische Ausfiihrung, insbeson-
dere die Geometrie der Schnecke,
integrierte Misch- oder Homogeni-
sierungselemente, definiert deren
Leistungsfahigkeit.

Auch wenn in der Regel hunderte
Tonnen von Kunststoff durch eine
Plastifiziereinheit laufen kénnen, so

sind doch Schnecken und Zylinder
VerschleiBteile, deren Austausch
bisweilen ansteht. Darauf spezia-
lisierte Hersteller bzw. Lieferanten
von Ersatzkomponenten gibt es
viele, vom reinen Nachbau bis zu
VerschleiBschutz-Spezialisten.
Doch es gibt noch eine weitere
Gruppe von Ausriistungsspezialis-
ten. Es sind die Anwendungs-
fokussierten Performance-Steige-
rer. Dazu z&hlt laut Eigendefinition
die 2009 gegriindete niederlan-
dische Maxi Melt B.V.

Das Unternehmen steht flr ein

innovatives Schneckenprinzip.

Es entstand 2003 beim ebenfalls
niederlandischen Metalltechnik-
Unternehmen Kluin Wijhe BV in
Wijhe (Provinz Overijssel), in enger
Kooperation mit Anwendungs-
technikern eines multinationalen
Kunststofferzeugers. 2009 wurde
Kluin Wijhe durch eine ebenfalls
niederlandische Metalltechnik-
Holding ohne Kunststoffbezug
Ubernommen. In der Folge kam es
zur Ausgliederung des Geschéfts-
bereichs ,, Kunststoffmaschinen-
Komponenten®, der im Anschluss
daran von der daftr neu gegriinde-
ten Maxi Melt B.V. ibernommen
wurde.

Leistungssteigerung durch
Alternativkonzept

Die Maxi Melt-Schnecke definiert
sich durch ein innovatives Plastifi-
zier-Prinzip. Der wesentlichste Un-
terschied zur Standard-3-Zonen-
Schnecke ist der Verzicht auf eine
Kompressionszone zwischen der
Einzugszone und der Metering-

Bild 2: Maxi Melt-Pack-Schnecke mit Maddock und Pineapple-Mischer, als Alternative zur Barriere-Schnecke
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zone, wo durch eine Gangtiefen-
reduktion das aufschmelzende
Kunststoffgranulat gezielt unter
Druck gesetzt wird, um durch die
Erhéhung der inneren Reibung
und Scherung das Aufschmelzen
zu beschleunigen. Jedoch kann
durch die Unterschiedlichkeit der
zu verarbeitenden Kunststoffe
eine Standard-3-Zonen-Schnecke
nicht mehr als eine Kompromiss-
I6sung sein, insbesondere wenn
wérme- und scherempfindliche
Kunststoffe und Zusatzstoffe oder
Recyclingmaterialien verarbeitet
werden mussen. Deshalb muss

in der Praxis oft langsamer plasti-
fiziert werden, als es mit einer
optimierten Schneckenauslegung
mdglich wére.

Das Gegenmodell dazu ist die
Maxi Melt-Schnecke. Deren inno-
vative Geometrie kombiniert einen
Uber die gesamte Schneckenlange
gleichférmig konischen Kern mit
einem Schneckengewinde, dessen
Steigung Uber die Schneckenlange
variiert. Die Kernkonizitat folgt der
Volumenreduktion durch die Trans-
formation des Kunststoff-Granulats
zur Schmelze. Da sie gleichmaBig
mit einer niedrigen Kompressions-
rate Uber die gesamte Schnecken-
lAnge verlduft, werden sowohl zu
kalte, als auch Uberhitzte Schmel-
zebereiche vermieden, die zu
Ablagerungen auf der Schnecke
fiihren. Die insgesamt zur Verflis-
sigung notwendige Warme wird
analog zur 3-Zonen-Schnecke
sowohl Uber die Zylinderheizung
von auBen, als auch Uber die im
Kunststoff mechanisch erzeugte
Scher- und Knetwérme zugefihrt.
Jedoch anders als bei der 3-Zo-
nen-Schnecke werden die Knet-
und die Scherwarme durch die
Veranderung der Gewindesteigung
und die Definition der Radien am
Ubergang vom Schneckenkérper
in den Gewindegang gesteuert. In
gewissen Grenzen kann durch die
Gangsteigung auch die Lange des
Gewindeganges variiert (verlangert)
werden und dadurch die Leistung
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einer Ublicherweise 20 bis 22 D
langen Plastifiziereinheit der einer
Barriereschnecken-Plastifizierung
angenéhert werden kann, ohne
grundsétzliche und teure Ande-
rungen am Plastifizieraggregat
vornehmen zu missen (Bild 1).

Performance-Vorteile in
vier Anwendungsklassen

Die Maxi Melt-Schnecken mit

variabler Steigung und konischem

Kern sind in vier Basisauslegungen

verfligbar, aus denen anwendungs-

spezifische Spezialausflihrungen

abgeleitet werden kdénnen.

> Maxi Melt Prazision: Schne-
cken mit niedriger Kompression,
einer langen Ubergangszone
und einem ,Pineapple (Ananas)-
Mischteil“ (Bild 2).

> Maxi Melt Pack: Schnecken fir
den Spritzguss von diinnwan-
digen Produkten, bei denen ins-
besondere eine gute Homoge-

Bild 3:
Maxi Melt-Schnecken in
Sonderausfiihrung

nisierung und eine gleichméaBige
Farbstoff-Verteilung erforderlich
sind. Deren Kennzeichen ist die
Kombination mit zwei hinterein-
ander positionierten Mischern
nach dem ,Maddock” und dem
»Pineapple“-Layout (Bild 2).
Maxi Melt Ultra: Schnecken

zur Verarbeitung hochviskoser
Kunststofftypen, z.B. mit einem
MFI von 0,2 bis 0,8 g/10 min, die
mit herkdmmlichen Schnecken
zur Vermeidung von Uberhitzun-
gen langsamer plastifiziert
werden missen.

Maxi Melt Spezial: Dazu zéhlen
Maxi Melt-Schnecken, deren
Layoutdaten auf spezifische
Kundenanforderungen ab-
gestimmt werden, zum Bei-
spiel auf die Verarbeitung von
Sonderwerkstoffen, wie Keramik,
PVC oder, wenn der Wunsch
besteht, die Zykluszeit im Allge-
meinen zu reduzieren (Bild 3).

Bild 4: Praxisvergleich des Aufschmelzverhaltens zwischen der Maxi Melt-Schnecke (oben)
und einer 3-Zonen-Standardschnecke
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Anwendererfahrungen

Wie gut die Maxi Melt-Schnecken
plastifizieren, dokumentiert die
Anwendung beim italienischen
Pflanztopf-Hersteller Centroplast
SRL in Montecarlo bei Lucca.

Dort war mit Ublichen 3-Zonen-
Schnecken das in der Produktion
eingesetzte PE und PP-Regenerat
nur mit einem inakzeptablen
Ausschussanteil zu verarbeiten.
Der erste Schritt zur Problem-
I6sung war die Umstellung auf

die ,,Prazision“-Schnecke. Damit
konnte der Aufschmelzprozess op-
timiert werden. Der Plastifizierpro-
zess wurde stabiler. Gleichzeitig
wurden Uberhitzung und Abbau
reduziert. Den Unterschied im
Aufschmelzverhalten dokumentiert
Bild 4. Die Maxi Melt-Schnecke
zieht durch eine vergleichbare Aus-
gangstiefe im Einzugsbereich das
Granulat gleich gut ein, schmilzt
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es jedoch schneller auf, sodass
es langer und intensiver homoge-
nisiert wird. Ein Zusatznutzen der
schneller und besser durchmisch-
ten Schmelze ist der geringere
Energieeinsatz zum Plastifizieren,
wie zahlreiche Versuchsreihen
belegen.

In einem zweiten Schritt wurde auf
die ,Maxi Melt-Pack“-Schnecke
mit zwei Mischelementen umge-
stellt. Damit konnte durch ver-
bessertes distributives Mischen
der Pigmente insbesondere die
optische Qualitat der Blumentépfe
gesteigert werden (Bild 5).

Da Maxi Melt zusitzliches Qua-
litdtssteigerungspotenzial in
Aussicht stellen konnte, wurde in
einem dritten Optimierungsschritt
auf eine ,,Maxi Melt Extreme*-
Schnecke mit einem neu ent-
wickelten Profil und einer auf rund
10 D verldngerten Mischzone um-
gestellt. Dabei sind im Schnecken-
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Bild 6: Das Hauptmerkmal der Maxi Melt-Extreme-Schnecke ist der 8 bis 10 D lange
Mischer mit um jeweils um 90 Grad versetzten elliptischen Mischelementen
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Bild 5:

Mischverhalten einer Schnecke ohne
Mischteil (oben) im Vergleich zur Maxi
Melt-Mischerkombination an einer ,,Pack®-
Schnecke fiir den Behilter-Spritzguss

gang zusétzliche Gewindestege
integriert, die im vorderen Schne-
ckendrittel in der Polymerschmelze
nach dem Barriereprinzip eine
zusétzliche Scherstrdmung er-
zeugen und dadurch sowohl die
Pigment- als auch die Verteilung
der unterschiedlichen Kunststoff-
anteile in der Recyclingschmelze
homogenisieren (Bild 6).

Das Ergebnis konnte bzw. kann
sich sehen lassen: Die Schwan-
kungsbreite der Plastifizierzeit

von 5,4 Sekunden sank auf, fiir
gemischtes Recyclingmaterial gute
0,27 Sekunden oder +/- 2,5 Pro-
zent und damit auch die Aus-
schussrate durch unzureichend
gefiillte oder Uberflllte Blumen-
tépfe auf nahezu Null. Als positiver
Nebeneffekt konnte auch die
optische Oberflaichenqualitat der
Blument&pfe nochmals deutlich
gesteigert werden (Bild 7).

Bild 7: Bei Fa. Centroplast SRL in Monte-
carlo bei Lucca werden Pflanztépfe aus
Recycling-Kunststoff hergestellt, deren
Produktionskonstanz und Oberflachengiite
durch die Umstellung der Plastifiziereinheit
auf Maxi Melt-Schnecken deutlich gestei-
gert werden konnten

(Bilder: Maxi Melt B.V., NL-Olst)
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