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3. Vortragsblock 2 

3.1 Keramische Schnecken zur Verarbeitung von Hartstoffen 
und Polymeren 

 

• Florian Arzberger 
H.C. Starck Ceramics GmbH & Co. KG 
Selb 

 

 

Die Folien finden Sie ab Seite 121. 

 

3.1.1. x 

Das Spritzgießen und Extrudieren sind Formgebungsverfahren, die mit 
hohem Verschleiß behaftet sind. Dadurch entstehen Maschinenstill-
standzeiten und Wartungskosten. 

Beim Extrudieren von keramischen Massen entsteht ein abrasiver 
Verschleiß, da das Extrudat selbst aus Keramikpartikeln mit ihrer ho-
hen Mikrohärte von >1.200 HV besteht. Der Verschleiß beim Spritz-
gießen entsteht durch hohe Füllstoffgehalte mit Glasfasern oder Titan-
oxid. 

In einem 3-jährigen BMBF-Projekt wurden hierzu Schnecken und Zy-
linder berechnet, konstruiert und in Feldversuchen sowie industriellen 
Umfeld erprobt. Bei der Extrusion ergeben sich gegenüber Nitrierstäh-
len oder mit Stelliten aufgepanzerten Schnecken Standzeitverbesse-
rungen größer Faktor 10. 

Keramische Schnecken und Zylinder bieten neben dem idealen Ver-
schleißschutz auch den Vorteil, dass keine Verunreinigung des Extru-
dats durch Metallpartikel verursacht wird. Dadurch können ganz neue 
Produktgütern erzielt werden wie sie z. B. in der Lebensmittel- oder 
Pharmazietechnik benötigt werden. 
Weitere Einsatzgebiete erschließen sich für die Extruderschnecken 
bei der Extrusion von Dieselpartikelfiltern und keramischen Membran-
filtern. 

Der Einsatz von keramischen Spritzgießschnecken erstreckt sich bis 
zum Einsatz von Vormischschnecken beim CIM- oder PIM-Prozess. 
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Beim Extrudieren von Kunststoffen entstehen geringere Prozessdrü-
cke als beim Spritzgießen, was den Einsatz von Keramik auch hier 
sinnvoll erscheinen lässt. 

Zur Optimierung der keramiküblichen Nachteile wie geringe Bruchzä-
higkeit und statistisches Versagensverhalten wurde zur Konstruktion 
auf FEM-Berechnung und eine keramikgerechte Verbindungstechnik 
gesetzt. Die FEM erlaubt es, Spannungsspitzen durch ein keramikge-
rechtes Re-Design zu reduzieren und dadurch schon im Vorfeld der 
Produktion – und damit auch dem Einsatz – eine hohe Zuverlässigkeit 
der Komponente zu gewährleisten. 

Resultierend daraus ergibt sich ein modularer Aufbau der Schnecken 
und Zylinder, wobei die unterschiedlichen Prozesstemperaturen die 
Wahl der geeigneten Verbindungstechnik bestimmen. 

Die Lösung für die Extruderschnecke sieht eine eingeklebte Vielkeil-
welle vor, welche eine Hybridanordnung von Metall- oder Keramik-
segmenten je nach Verschleißsituation auf der Welle erlaubt. 

Für das Spritzgießen sind Axialbolzen vorgesehen, die eine gesicherte 
Drehmomentübertragung auch bei Temperaturen von 350°C zulassen. 

Als Werkstoffe kommen je nach Beanspruchung der Schnecke oder 
des Zylinders Al2O3, ZrO2, LPSiC oder Si3N4 zum Einsatz. Zurzeit sind 
die Schneckendurchmesser auf D=120mm begrenzt. 

 

 

 

 

 

Die verwendeten Vortragsfolien (Nr. 1 bis 16) finden sich auf den  
folgenden Seiten. 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 1 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 2 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 3 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 4 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 5 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 6 



 
 
 

 
 

 

127 

 

 

3.1 Keramische Schnecken - Folie 7 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 8 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 9 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 10 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 11 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 12 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 13 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 14 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 15 
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3.1 Keramische Schnecken - Folie 16 


