Extruder im Vergleich
Extruders compared

Kautschukextruder

Der Extruder deckt in der kautschukverarbeitenden
Industrie ein groBes Produktionsgebiet ab. Er arbeitet
wie ein groBer Fleischwolf, bei dem sich eine tempe-
rierte Forderschnecke in einem feststehenden, eben-
falls temperierten Zylinder dreht und die plastifizierte
Kautschukmischung durch ein formgebendes Spritz-
werkzeug treibt. Bei der Verarbeitung von Natur- oder
Synthesekautschuk geht dem Extrusionsprozef die
Mischungsherstellung auf dem Innenmischer oder
einem Mischwalzwerk voraus. In der kautschukver-
arbeitenden Industrie werden fast ausschlieBlich Ein-
schneckenextruder eingesetzt. Man unterscheidet zwi-
schen warm- und kaltgefiitterten Kautschukextrudern.

Die warmgefiitterten Extruder werden mit vorgewarm-
ter Kautschukmischung beschickt. Sie zeichnen sich
durch eine kurze Baulénge sowie durch groBe Aus-
stoBleistungen aus. Bei den kaltgefiitterten Kautschuk-
extrudern wird das Vorwarmen der Mischung vom
Extruder iibernommen. Die Mischung wird bei Raum-
temperatur durch ein Trichterstick in die ersten
Schneckengange eingezogen. Der Einzug des Fiitter-
streifens wird durch eine gegenlaufig zur Extruder-
schnecke drehende Speisewalze unterstiitzt. Aufgrund
der sich nach der Extrusion haufig anschlieBenden
drucklosen Vulkanisation, bei der Luft- oder Feuchtig-
keitseinschlisse zu Pordsitat des Vulkanisates fiihren
kdnnen, werden in diesem Bereich Extruder haufig mit
einem zusatzlichen Entgasungszylinder ausgerlistet.

Der Nachteil der thermischen Inhomogenitat der Kaut-
schukmischung im kaltgefiitterten Extruder wurde
durch die Entwicklung des Stiftzylinders ausgeglichen.
Bei dieser Konstruktion werden in der Plastifizierzone
mehrere Stiftreihen eingesetzt, die in die in diesem
Bereich unterbrochenen Schneckenstege hineinragen.
Die dadurch erzwungene vielfache Teilung des Volu-
menstroms fiihrt zu einer deutlich verbesserten
Temperaturhomogenitat der Mischung. Aufgrund der
groBen Anwendungsvielfalt des Extruders ist, neben
den hier vorgesteliten Maschinen, eine Vielzahl von
Sonderbauformen mit den verschiedensten Spritz-
képfen auf dem Markt. In dieser Marktiibersicht kann
deshalb nicht auf alle Extrudervarianten eingegangen
werden.

Im Bereich der Profilextrusion sind fir schwer zu verar-
beitende Kautschukmischungen, z.B. bei hohen Werk-
zeugwiderstanden, zwei neue Systeme in der Marktein-
filhrung. Zum einen der Stift-Convert Extruder, der in
der Convert-Zone mit einer verstellbaren Drossel arbei-
tet und zum anderen eine Kombination von Extruder
und Zahnradpumpe, wobei der Druck zur Uberwindung
des Werkzeugwiderstands durch die Zahnradpumpe
aufgebaut wird.

Rubber extruders

Extruders have many different uses in the rubber-
processing industry. They may be likened to huge
mincers in which a heated screw rotates inside a
fixed, likewiese heated, barrel and forces the plasti-
cised, i.e. softened, rubber mix through a die. Before
natural and synthetic rubber is extruded, it must be
compounded, using an internal mixer or mixing rolls.
Rubber is almost invariably extruded on single screw
machines, which are devided into hot feed and cold
feed extruders.

Hot feed extruders are charged with the pre-heated
rubber mix. They are short and have high outputs. In
the case of cold feed extruders on the other hand, the
mix is put into a feed hopper at room temperature and
is then heated in the extruder, being drawn into the
first screw flights from the hopper. A feed roll rotating
in the oppaosite direction to the screw helps to draw in
the material. Extruders are often equipped with a
vented barrel to get rid of entrapped air or moisture.

The drawback of cold feed extruders is the uneven
temperature distribution within the rubber mix. This
has been compensated by the development of the
pinlined barrel whose plasticising section is lined with
several rows of pins which protrude into the screw
flights in that section. These forcible devide the melt
stream into many separate parts, thereby achieving a
much improved temperature distribution inside the
plasticised mix.

In view of the many uses to which extruders can be
put, many special designs have been developed, with
different kinds of extrusion dies. There are too many
to describe them all in this market survey.

Two new systems have been developed to handle
difficult to process rubber mixes for profiles, e.g.
where high die resistance is encountered. One is the
"pin convert extruder” which includes an adjustable
flow restriction device, the other being a combination
of extruder and gear pump, which builds up the pres-
sure needed to overcome the die resistance.
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Machine code::;

Sch_neckeudurch;

messer D [mm]
‘Screw diameter

Schneckenlinge im

. Vielfachen von D
~ Screw length as

multiple of D

Art der Fiitterung
Type of feeding

W = warm; k = kalt
w = warm; k = cold

MGT 40/150 RE| 40 k
MCT 250/50 REI 250 k
MCT 40/150 TEC 40 12 k
MCT 120/90 TEC 120 12 k
~ MOT 40/150 VAG 40 18 k
~ MCT 150/80 VAC 150 18 k
30P/30R 30 25/10 k
60 P/60 R - 60 25/10 k
Qs 60k.12.16D 60 e k
QSM 300 k-16D 300 16 k
~ GS60k10D 60 0 e k
. GS200k-16D 200 16 k
QSM Vak 90 k- 90 16 ... 20 ki
16..20D -
QSM Vak 200 k- 200 20... 24 k
........ Sl
GS60wW-6D 60 6
G5300w-6..8D 300 6.8
GS 150 w-7.D 150 Ly
GS 300w-7D 300 oo s W
EAEQD o0 6,5
EAE 600 600 6,5
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Entga_sungszoné _Anh‘iebsleisﬁing -Ausshoﬁlelstung Zahnradpumpe aufgebaut wirdHerstellerAnwendungsbereich/

; ; . max. [kg/h Anmerkungen
Vent zone [kW] i [ke/h] %
: Drive power output Application and comments
. : : . ReifenExtruder mit MCT-Plastifizier- und Mischzone; 2 L/D lang
nein 8 100 i (MCT-Multi-Cut-Transfer). Die Plastifizierarbeit kann tber eine Drossel erhdht werden
2 : 3 Tyre extruder with MCT (multi-cut transfer) plasticising and mixing section, length 2L/D;
___ Nen 500 et 6500_ Plasticising efficiency can be increased by using a flow restriction device
nein e g . Technische Extruder mit MTC-Zone zum Spritzen von Schizuchen und Profilen
; i ; : i : :Industrial extruder -wilh MTC section for extruding tubing and profiles
nein G - 1600
i 2 8 St 80 Vakuunﬁjéxtruder mit MCT-Zone, Zur Herstellung porenfreier Profile
Lt GiEeuks 2 S Vacuum extruder with MTC section for making non-parous profiles
ja 196 1600 S e
L i : = 15 ' Laborextruder, je nach Ausriistung fiir Kunststoffe oder Kautschukmischungen; eine Tisch-
nein s version mit 20 mm Schneckendurchmesser wird angeboten
nein - 16 50 Laboratory extruder suitable for handiing rubber or plastics, depending on constnction;
3 : . atabletop version, with a 20 mm screw, is avaﬂable 5
i : . Querstrommischextruder (Stiftextruder) fiir die Schlauch- oder Profilextrusion und fiir die
nein 26 165 EA Herstellung von Reifenbauteilen beim Einsatz in Mehrkomponenten-Aggregaten i
2 & e . Crosscurrent mixing extruder (pinfined barrel) for extruding fubing and profiles and for
nein 675 6500 ‘  making tyre components when using multicomponent urits
Eiay HE i i Extruder mit glatter Zylinderbuchse fiir die Schiatich- oder Profi fextrusion sowie zum Sleben
nem . = 13,5/19 150 o von Kautschukmischungen d
i‘leinf. ; e 285 ; Extruder with smooth barrel bushmg for extruding tub:ng and: prof les, as well as for

__ screening rubber mixes

44 . o

Entgasungsextruder mit Shftzyllnder Zur Extrusmn von porenfreien Schlaucheﬂ und Praofilen,
snshesandere bei anschlieBender druckloser Vulkamsatlnn :
. : o Vented extruder with pirined barrel, for extrudmg non-porous tuhmg and pmflles especially
12 i 250 i 12500 : for sebsequent pressureiess vulcamsatlon
220 o dum Ausformen von vorgewarm’eer Kautschukmischung und hohien Durchsatzmengen L

Schiéuchen Bahnen efc. und zum Slehen von Kautschukmlschungen

4800
2000
5000

nein 30 Bl lisgp : Ausformextruder mit Dbppel:g‘tzébfeinri.ch_tung 2ur Aufstellung unter einen Innenmischer
ety i | Extruder with double stuffing device for installation underneath an internal mixer

nein
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