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Maxi Melt

Tuning fir die Plastifiziereinheit

Ob SpritzgieBmaschine, Extruder oder
Blasformmaschine, alle wandeln Kunst-
stoffgranulat in Kunststoffschmelze in
einer Plastifiziereinheit, bestehend aus
Zylinder, Schnecke, Riickstromsper-
re und Einspritzdiise, um. Deren tech-
nische Ausfiihrung, insbesondere die
Geometrie der Schnecke, integrierte
Misch- oder Homogenisierungsele-
mente, definiert deren Leistungsf¢hig-
keit.

Auch wenn in der Regel hunderte
Tonnen von Kunststoff durch eine Plasti-
fiziereinheit laufen kénnen, so sind doch
Schnecken und Zylinder VerschleiBteile,
deren Austausch bisweilen ansteht. Da-
rauf spezialisierte Hersteller und Liefe-
ranten von Ersatzkomponenten gibt es
viele, vom reinen Nachbau bis zu Ver-
schleiBschutz-Spezialisten.

Doch es gibt noch eine weitere Grup-
pe von Ausrustungsspezialisten. Es sind
die Anwendungs-fokussierten Perfor-
mance-Steigerer. Dazu zahlt laut Eigen-

Maxi Melt-Schnecken in Sonderausfiihrung.

Seit 2003 steht Maxi Melt fiir ein innovatives Hochleistungs-
Plastifiziersystem fiir SpritzgieB- und Extrusionsanwendungen. Es un-
terscheidet sich markant von den traditionellen 3-Zonen-Schnecken,
und zwar durch eine I-Zonen-Auslegung mit einer tiber die gesamte
Schneckenldnge gleichmdBig abnehmenden Gangtiefe in Kombination
mit einem variabel steigenden Gewinde. Die Anwendungsvorteile sind
das vergleichsweise gleichférmigere, materialschonendere und ho-
mogenere Aufschmelzverhalten. Maxi Melt-SpritzgieBschnecken sind
in vier Basisauslegungen verfiigbhar: Fiir den Prdézisions-Spritzguss, fiir
Diinnwand- oder Verpackungsanwendungen, fiir hochviskose Kunststoffe
und Spezialanwendungen, wie die PVC-Verarbeitung oder der Keramik-
Spritzguss. Effiziente Mischelemente und auf minimale Scherung hin opti-
mierte Riickstromsperren ergdnzen das Angebot. Das Maxi Melt-Portfolio
ist nicht quf Plastifizierschnecken alleine beschrdnkt, sondern deckt die
gesamte Palette der Zylinderfertigung und der VerschleiBfestausriistung
ab.

stofferzeugers. 2009 wurde Kluin Wijhe
durch eine ebenfalls niederléndische
Metalltechnik-Holding ohne Kunststoff-
bezug tibernommen. In der Folge kam
es zur Ausgliederung des Geschdéftsbe-
reichs ,Kunststoffmaschinen-Kompo-
nenten”, der im Anschluss daran von
der datfir neu gegrundeten Maxi Melt
B.V. ibernommen wurde.

definition die 2009 gegriindete nieder-
léndische Maxi Melt B.V.

Maxi Melt steht fur ein innovatives
Schneckenprinzip. Es entstand 2003
beim ebenfalls niederléndischen Me-
talltechnik-Unternehmen Kluin Wijhe
BV in Wijhe (Provinz Overijssel). in
enger Kooperation mit Anwendungs-
technikern eines multinationalen Kunst-
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Vergleich des konventionellen 3-Zonen-Schneckenkonzepts (oben) mit der durchgehend ko-

nischen und variabel steigenden Maxi Melt-Schnecke (hier jeweils in Kombination mit einem
Mischteil.




Leistungssteigerung durch
Alternativkonzept

Die Maxi Melt-Schnecke definiert sich
durch ein Innovatives Plastifizier-Prin-
zip. Der wesentlichste Unterschied
zur Standard-3-Zonen-Schnecke  ist
der Verzicht auf eine Kompressionszo-
ne zwischen der Einzugszone und der
Meteringzone, wo durch eine Gang-
tiefenreduktion das aufschmelzende
Kunststoffgranulat gezielt unter Druck
gesetzt wird, um durch die Erhéhung
der inneren Reibung und Scherung das
Aufschmelzen zu beschleunigen. Durch
die Unterschiedlichkeit der zu verarbei-
tenden Kunststoffe kann eine Standard-
3-Zonen-Schnecken nicht mehr als eine
Kompromisslésung sein, insbesondere
wenn wdarme- und scherempfindliche
Kunststoffe und Zusatzstoffe oder Re-
cyclingmaterialien verarbeitet werden
miussen. Deshalb muss in der Praxis oft
langsamer plastifiziert werden, als es
mit einer optimierten Schneckenausle-
gung moglich wdre.

Das Gegenmodell dazu ist die Maxi
Melt-Schnecke. Deren Innovative Ge-
ometrie, kombiniert einen tiber die ge-
samte Schneckenldnge gleichférmig
konischen Kern mit einem Schnecken-
gewinde, dessen Steigung tber die
Schneckenlénge variiert. Die Kern-
konizitt folgt der Volumenreduktion
durch die Transformation des Kunst-
stoff-Granulats zur Schmelze. Da sie

Krauss Maffei

A.-Feierfeil-Strafle 3

A-2380 Perchtoldsdorf

Tel: +43 (1) 865 58 63-0

Mail: info[dkraussmaffei.com
www.kraussmaffei.com

MaX1 Melt- Pack Schnecke mlt Maddock und Pineapple-Mischer, als Alternatwe zur Barriere-
Schnecke.
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Praxisvergleich des Aufschmelzverhaltens zwischen der Maxi Melt-Schnecke (oben) und einer

3-Zonen-Standardschnecke.

gleichmdBig mit einer niedrigen Kom-
pressionsrate tiber die gesamte Schne-
ckenléange verlauft, werden zu Kalte so-
wohl tberhitzte Schmelze vermieden
und damit Schnecke Ablagerung. Die
insgesamt zur Verflssigung notwen-
dige W&rme wird analog zur 3-Zonen-
Schnecke sowohl tiber die Zylinderhei-
zung von auBen, als auch tber die im
Kunststoff mechanisch erzeugte Scher-
und Knetw&rme zugefiuhrt. Jedoch an-
ders als bei der 3-Zonen-Schnecke
werden die Knet- und die Scherwdr-

me durch die Veréinderung der Gewin-
desteigung und die Definition der Radi-
en am Ubergang vom Schneckenkérper
in den Gewindegang gesteuert. In ge-
wissen Grenzen kann durch die Gang-
steigung auch die Lange des Gewinde-
ganges variiert (verléngert) werden, die
Leistung einer tiblicherweise 20 bis 22 D
langen Plastifiziereinheit der einer Bar-
riereschnecken-Plastifizierung angend-
hert werden kann, ohne grundsdtzliche
und teure Anderungen am Plastifizier-
aggregat vornehmen zu miissen.

Lugs-
Tullnerbachstrafie 55
A-3011 Purkersdorf

Tel: +43 (0) 2231 63539-0

Mail: officeldluger.eu
www.luger.eu
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Performance-Vorteile in vier
Anwendungsklassen

Die Maxi Melt-Schnecken mit variabler
Steigung und konischem Kern sind in vier
Basisauslegungen verfugbar, aus denen
anwendungssperzifische Spezialausfiih-
rungen abgeleitet werden kénnen:

» Maxi Melt Prézision: Schnecken mit
niedriger Kompression, einer langen
Ubergangszone und einem , Pineap-
ple (Ananas)-Mischteil”

» Maxi Melt Pack: Schnecken fur den
Spritzguss von dinnwandigen Pro-
dukten, bei denen insbesonde-
re eine gute Homogenisierung und
eine gleichmdaBige Farbstoff-Vertei-
lung erforderlich sind. Deren Kenn-
zeichen ist die Kombination mit zwei
hintereinander positionierten Mi-
schern nach dem ,Maddock” und
dem , Pineapple”-Layout

* Maxi Melt Ultra: Schnecken zur Ver-
arbeitung hochviskoser Kunststoff-
typen, z.B. mit einem MFI von 0,2 bis
0,8 g/10 min, die mit herkdmmlichen
Schnecken =zur Vermeidung von
Uberhitzungen langsamer plastifi-
ziert werden mussen.

* Maxi Melt Spezial: Dazu zdhlen Maxi
Melt-Schnecken, deren Layoutdaten
auf spezifische Kundenanforde-
rungen abgestimmt werden, zum Bei-
spiel auf die Verarbeitung von Son-
derwerkstoffen, wie Keramik, PVC
oder, wenn der Wunsch besteht, die
Zykluszeit im Allgemeinen zu redu-
zieren.

Anwendererfahrungen
bestatigen das Konzept

Wie gut die Maxi Melt-Schnecken plasti-
fizieren, dokumentiert die Anwendung
beim italienischen Pilanztopi-Herstel-
ler Centroplast SRL in Montecarlo bei
Lucca.

Dort war mit tblichen 3-Zonen-
Schnecken das in der Produktion ein-
gesetzte PE und PP-Regenerat nur mit
einem inakzeptablen Ausschussanteil
zu verarbeiten. Der erste Schritt zur Pro-
blemlésung war die Umstellung auf die
,Prazision”-Schnecke. Damit konnte der
Aufschmelzprozess optimiert werden.
Der Plastifizierprozess wurde stabiler.
Gleichzeitig wurden Uberhitzung und
Abbau reduziert. Die Maxi Melt-Schne-
cke zieht durch eine vergleichbare Aus-
gangstiefe im Einzugsbereich das Gra-
nulat gleich gut ein, schmilzt es jedoch
schneller auf, sodass es lémger und in-
tensiver homogenisiert wird. Ein Zusatz-
nutzen der schneller und besser durch-
mischten 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 umgestellt. Damit
konnte durch verbessertes distributives
Mischen der Pigmente insbesondere
die optische Qualitéat der Blumentopfe
gesteigert werden.

Mischverhalten einer Schnecke ohne Mischteil (oben) im Vergleich zur Maxi Melt-
Mischerkombination an einer , Pack”-Schnecke fir den Behdlter-Spritzguss.
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Das Hauptmerkmal der Maxi Melt-Extreme-Schnecke ist der 8 bis 10 D lange Mischer mit um
jeweils um 90 Grad versetzten elliptischen Mischelementen.

Da Maxi Melt zusétzliches Qualitéits-
steigerungspotenzial in Aussicht stel-
len konnte, wurde in einem dritten Op-
timierungsschritt auf eine ,Maxi Melt
Extreme”-Schnecke mit einem neu ent-
wickelten Profil und einer auf rund 10
D verlangerten Mischzone umgestellt.
Dabei sind im Schneckengang zusdétz-
liche Gewindestege integriert, die im
vorderen Schneckendrittel in der Poly-
merschmelze nach dem Barriereprin-
zip eine zusdtzliche Scherstrémung
erzeugen und dadurch sowohl die Pig-
ment- als auch die Verteilung der unter-
schiedlichen Kunststoffanteile in der Re-
cyclingschmelze homogenisieren. Das
Ergebnis konnte bzw. kann sich sehen
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Bei der Firma Centroplast SRL in Monte-
carlo bei Lucca werden Pflanztopfe aus

Recycling-Kunststoff ~ hergestellt,  deren
Produktionskonstanz und Oberfléichengtite
durch die Umstellung der Plastifiziereinheit
auf Maxi Melt-Schnecken deutlich gesteigert
werden konnten. Fotos und Grafiken: Maxi Melt

lassen: Die Schwankungsbreite der
Plastifizierzeit von 5,4 Sekunden sank
auf, fur gemischtes Recyclingmateri-
al gute 0,27 Sekunden oder +/- 2,5 Pro-
zent und damit auch die Ausschussrate
durch unzureichend gettillte oder tiber-
tullte Blumentdpte auf nahezu Null. Als
positiver Nebenetfekt konnte auch die
optische Oberfléchenqualitét der Blu-
mentdpie nochmals deutlich gesteigert
werden.

Maxi Melt B.V.

Maxi Melt mit Produktionsstétten
in den Niederlanden und Italien
wurde im Jahr 2009 gegrindet. Es
ist die Weiterfuhrung der Schne-
cken- und Zylinderfertigung der
Kluin Wijhe BV in Wijhe (overijssel),
von der. 2002 das innovative ,Maxi
Melt"-Schneckensystem entwickelt
und als Leistung steigernder Nach-
riustmodul am Markt eingefiihrt
wurde.

Die Kernkompetenzen von Maxi Melt
sind:
* Maximelt-Schnecken in Spritzgie3-

und Extrusionsvarianten bis zu einer

L&nge von 9.000 mm

» Ruckstromsperren, Schneckenspitzen
und Duisen in Standard- und Sonder-
ausfithrung

* Reparatur-Dienstleistungen fur Pla-
stifiziereinheiten

» Abrasions- und/oder korrosionsfeste
Versionen aller Plastifiziereinheit-
Komponenten

Jan Brus, Vertriebsleiter der Maxi Melt B.V.
E-mail: j.brus@maximelt.com

www.maximelt.com

Autor:

Reinhard Bauer - TECHNOKOMM
office@technokomm.at



