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1 Kunststoffextruder

Extruder oder zu deutsch Schneckenstrangpressen
werden neben anderen Anwendungsbereichen in der
Kunststoff- und Kautschukindustrie zur kontinuierlichen
Herstellung von Halbzeugen (Rohren, Profilen, Folien
usw.) verwendet.

Bei dem ExtrusionsprozeB rotiert eine Schnecke in
einem feststehenden, temperierten Zylinder und treibt
die aufgeschmolzene und homogenisierte Formmasse
durch eine formgebende Austrittséffnung.

In diesem ersten Teil der Marktiibersicht werden aus-
schlieBlich Extruder fiir die Kunststoffverarbeitung vor-
gestellt. Obwohl nur ca. 20% der angeschriebenen
ExtruderHersteller auf diese kostenlose Méglichkeit
der Darstellung reagiert haben, konnten doch nicht die
gesamten Produktpaletten berlicksichtigt werden. So-
mit hat diese Ubersicht keinerlei Anspruch auf Voll-
standigkeit, gibt aber doch einen guten Einblick in die
auf dem Markt géngigen Extrudervarianten zur Verar-
beitung thermoplastischer Kunststoffe.

Man unterscheidet bei Extrudern zur Kunststoffver-
arbeitung grundsatzlich zwischen Ein- und Doppel-
schneckenextrudern. Gemeinsam haben beide Vari-
anten im Gegensatz zu Kautschukextrudern relativ fla-
che Schneckenkanale und den haufig modularen Auf-
bau der Schneckengeometrie, mit Misch- und Férder-
elementen der unterschiedlichsten Bauformen.

Die Einschneckenextruder werden als Plastifizier- und
Schmelzeextruder mit Glatt- oder Nutbuchsenzylinder
sowie mit gekiihitem Einzugsbereich angeboten. Sie
dienen zum Plastifizieren von vorgemischten Kunst-
stoffmassen, zum Granulieren der bei der Polymeri-
sation oft als Pulver oder Schmelze angefallenden
Thermoplaste, zum Regranulieren beim Recycling so-
wie zur Profilextrusion. Die Zylinder werden in mehre-
ren Zonen elektrisch beheizt und im Bedarfsfall iber
Gebldse oder Warmetragerdl gekiihlt. Der Antrieb er-
folgt in zunehmenden MaBe durch stufenlos
regelbare Gleichstrommotoren.

Bei den Doppelschneckenextrudern ist eine
breite Produktpalette verschiedener Bau-
formen auf dem Markt.

Extruder im Vergleich
Extruders compared

1 Plastics extruders

Extruders are used in the plastics and:
tries for the continuous production of sét
products such as pipes, profiles, films, sl
Essentially, an extruder consists of a hea
cylinder or barrel, inside which a screw r
ing the homogenised polymer melt for
suitably shaped die.

The first part of this market survey #
with extruders for plastics. Since
all the extruder manufacturers repi
naire sent out prior to producing t
claim to be complete. The survey dg
a reasonable impression of the varic
on the market for processing therm

Extruders are divided into single screw a
machines. Unlike rubber extruders, plast
have relativeley flat screw flights. Screw
modular in construction and mixing and cér
ments differ widely in design and construc

Single screw extruders are offered as plas i
compounding extruders as well as meltfed extruders,
with smooth or grooved barrels and with cooled feed
zone. They are used for plasticising, i.e. softening and
melting, polymer compounds, for granulating pow-
dered polymers or thermoplastic melts, for repel-
letising plastics scrap for recycling, as well as for pro-
file extrusion. Extruder barrels can be electrically
heated and, if necessary, can also be cooled by fans
or heat transfer medium. They are powered by step-
lessly adjustable d.c. motors.

Twin screw extruders are available in a wide range of
different designs. Their screws can rotate in the same
or in opposite directions and they can be intermeshing
or non-ntermeshing. Twin screw extruders with count-
errotating screws have particularly gained in impor-
tance. They are used mainly for processing thermo-
plastic powders.
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Doppelschneckenextruder (gleichsinnig drehend)
Twin screw extruders (co-rotating)
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*Bei Geraten ohne Angaben
erfolgt die Temperierung
elektrisch/Heating is
electric unless otherwise
stated

Schneckenkern-
temperierung

3 Zonen/3 zones, 9,75 kW
Kithlungdurch Warmetrageral/
cooling heat transfer medium

‘4 Zonen/4 zones, 19,5 kW
Kiihlungdurch Wérmetragerdl/
coaling heat transfer m

2 Zonen/2 zones, 7,5 kW
Geblasekiihlung
3 Zonen/3 zones, 10,8 kW
Kiihlung 2 Zonen/cooling 2 zones
4 Zonen/4 zones, 14,5 kW
Kiihlung 3 Zonen/cooling 3 zones

60

25-150°C Warmetragerol
heat transfer medium

25-150°C Warmetragerol
heat transfer medium

50-200°C

6 kW

6 kW

120

220

Profilextrusion von thermoplastischen Kunststoffen

Eine Dosiereinrichtung mit stufenlos regulierbarer Domerschnecke
ist angeflanscht

Profile extrusion of thermoplastics

Afeed unit with steplessly adjustable feed screw is flanged on

Zur Profilextrusion von mennopiéstiécﬁen Kunststoffen

~ Das Granulat wird tiber eine Doswrvomchtung in den Extruder ge-

fordert

For making profiles from thermopiastlc polymers.

The granular. compound is introduced into the extruder via a- feed
hopper.

Kommmerllche Mischungsherstellung und Fﬂrmgebung von Kunst-
stoffen insbesondere PYC

Zylinderaufbau in 5 D Modulen

Bis zu 4 Seiten Beschlckungsoﬂnungen zur Eingabe in die

Schmelze
Mehrere Oﬁnungen zur Fliissigkeitsbeschickung

Continuous compound production and extrusion of plastics,

_especially PYC. Barrel constructed in 50 modules

Up to four side feed parts for feeding the melt
Several openings for feeding liquid components.
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