Die Extrusion fir
Wood Plastic Composites.




MAS prigt das Extrudieren
far die Werkstoffe der Zukunft.

Holz, Faser, Papier
WPC Granulat Polymere

Ag!#;gee’af AZad’;"t)i?/e den in einem weiteren Extrusionschritt zu
WERKZEUG einem Profil verarbeitet oder spritzgegos-
Profil sen.

Y ¢

2) Direktes Verarbeiten vom Gemisch
zum fertigen Halbzeug oder Pro-
dukt. Die Direktextrusion besticht

GRANULIERUNG durch ihre enorm flexible Linie, gerin-
Granulat gen Energieverbrauch und damit ge-
ringen Extrusionskosten. Die aufgege-
benen Materialien mlssen gravime-
trisch dosiert werden. In einem Ar-
beitsgang kdnnen so Profile kosten-
glnstig und flexibel hergestellt werden.

EXTRUDER

nachhaltig : die Anwendung

Produkte aus WPC (Wood Plastic Composite), NFC (Natural Fi-
ber Composite, mit eingearbeiteten Naturfasern wie Flachs oder
Hanf) oder PPC (Paper Plastic Composite, mit Papierfasern ver-
starkte Materialien wie z.B. Getrankekartons) basieren — je nach
Ihren Anforderungen — auf Rezepturen mit PE, PP oder PVC. Da-
bei sind Faseranteile bis zu 80% Ublich. Verwendung finden die
neuen Werkstoffe etwa bei Bodendielen, Zaunen oder Tlren.

Grundsitzlich unterscheidet man einstufige und
zweistufige Prozesse:

1) Compoundieren und anschlieBendes Extrudieren bzw.
SpritzgieBen. Der Extruder ist mit gravimetrischen Dosierein-
richtungen ausgestattet. Die Rezeptur wird direkt an der Ma-
schine hergestellt, eine anschlieBende Granulierung sorgt fur
ein einwandfreies, (beraus homogenes Granulat. Diese wer-
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NCT (New Conical Technology) von MAS

macht mehr aus ihrem Kunststoff.

Kalibriertisch
mit Abzug

innovativ : die Technologie

Die von MAS entwickelte New Conical Technology (NCT) vereint
die Vorteile eines konischen mit denen eines gleichsinnig dre-
henden Doppelschnecken-Extruders. Deshalb bieten die paten-
tierten MAS Extruder deutlich héhere Einfillvolumina als her-
kémmliche Extruder. Dies bedeutet einen hohen Schneckenfull-
grad und somit héchste Durchsétze bei vergleichsweise hohen
Druckverhéltnissen und niedrigen Massetemperaturen. Die gleich-
sinnig drehenden Doppelschnecken homogenisieren die Kunst-
stofffaser-Gemische hervorragend. Aufgrund der groBzlgig di-
mensionierten Schneckenwelle sind die Extruder von MAS Uber-
aus robust und langlebig. Damit sind sie die optimale Lésung flr
héchst effizientes Compoundieren und Verarbeiten von Holz/Na-
turfaser-Kunststoffverbunden.

vielseitig : das Leistungsspektrum

Die Extruder von MAS eignen sich fur alle Anwendungen in der
WPC Verarbeitung:

Verarbeiten von Pulver, Granulat, Agglomerat
Homogenisieren von Farbstoffen, Gleitmitteln und Additiven
Beimischen von Flillstoffen wie Talkum und Calciumcarbonat
Entgasen von Kunststoff/ Holz/ Faser Gemischen

Herstellen von Granulaten

Direkt-Extrudieren von Profil
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Extrusionswerkzeug
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Extruder von MAS

passen genau zu lhrem Unternehmen.

individuell : die Konfiguration

Die Extruder-Schnecke besteht aus einem Einzugs- und einem
Austragsteil. Beide sind jeweils aus einem Stiick gefertigt und
hinsichtlich Steigung und Gangzahl in verschiedenen Ausfiihrun-
gen erhaltlich. Dazwischen befinden sich die Misch- und Scher-
teile, die MAS individuell an lhre spezifischen Anforderungen an-
passt. Die Zylinderzonen sind wahlweise mit Flissigkeits- oder
Luftkiihlung ausgestattet. Die Entgasungséffnungen sind mit
austauschbaren Einsatzen versehen. Je nach Ausstattung und
BaugréBe verfugt der MAS Extruder Uber eine atmosphérische
Entgasungséffnung und/oder ein bis zwei Vakuumentgasungen.

Schneckenvolumen MAS 55 — L und -oberflachen

2000

Ubersichtlich : die Bedienung

Die Steuerung, basierend auf einem Industrie PC (1,1 GHz) mit
Touch Screen Panel, ist einfach und Gbersichtlich in der Hand-
habung. Dabei bietet sie eine breite Palette an Mdglichkeiten, wie
Speicher fir Rezepturen, Produktions- und Trendanalyse, Erfas-
sen und Speichern der Produktionsdaten sowie Fernwartung
Uber Telefon/GSM/WLAN.

o—— \Volumen cm®
o—— Oberflache cm?
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Entgasungséffnungen
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konisch : die Plastifiziereinheit

Die Plastifiziereinheit besteht aus mehreren Funktionszonen. Die
Einzugszone weist ein vergleichsweise groBes Gangvolumen
auf, das einen optimalen Fullgrad der Schnecken garantiert. Die
Aufschmelzzone ist durch den Rlckstau der Drosselzone voll-
standig gefullt. Aufgrund der groBen Schneckenoberflache wird
die erforderliche Aufschmelzenergie sehr effizient auf das Mate-
rial Ubertragen. Das Gangvolumen der Drossel mit reduzierter
Steigung bestimmt im Wesentlichen die Plastifizierleistung der
Schnecken.

groBe Einfiill6ffnung

Vakuumport mit Einsatz

Heizung / Luftkiihlung

schwenkbarer
Zylinder

Vakuumeinheit
(mit autmatisch umschaltbaren
Kondensatbehiltern)

Vakuumentgasung

Druckaufbau
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Dank des modularen Aufbaus kann man die Plastifiziereinheit in-
dividuell an die kundenspezifischen Anforderungen anpassen.
Misch- und Knetelemente dienen zur Homogenisierung der
Schmelze. Die Entgasungszone erlaubt zudem das Verarbeiten
von feuchten Materialen mit 2-4 % Feuchtigkeitsgehalt, je nach
Ausfihrung der Plastifiziereinheit. Die sich anschlieBende Aus-
tragszone ist fur den Druckaufbau zustandig, wobei die sehr ho-
he Uberdeckung der dichtkimmenden Schnecken einen enor-
men Druckaufbau bei hoher AusstoBkonstanz sowie Uberaus ho-
her Entgasungsleistung ermdglicht. So erzielt man bei geringen
Drehzahlen hohe AusstoBleistungen und hohe Massedriicke bei
geringen Massetemperaturen.

Schaltschrank

robustes Getriebe

frequenzgeregelter
AC Motor (Direktan-
trieb optional)

konische Schnecken

Schematische Darstellungen

Einftll6ffnung

Atmosphérische
Engasung

Anplastifizieren
Plastifizieren

Mischen
Homogenisieren
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MAS Zuverlassigkeit

In Design und Qualitat.

perfekt : die Mechanik
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robust : Werkstoff und Design Direkt Antrieb

Die Extruder von MAS sind aufgrund der robusten Mechanik be-
sonders langlebig und wartungsfreundlich. Die konische Ausflih-
rung der Schnecke sorgt selbst bei extrem hohen Drehmomenten
flr geringe mechanische Spannungen im Schneckenschaft. Die
groBen Achsabstande im Einzug erlauben das Verwenden groBt-
maoglicher Antriebswellen. Auch die Rickdrucklager sind groB-
zUugig dimensioniert. Die konische Bauart des MAS-Extruders
sorgt fur eine sehr geringe Baulange.

kraftreduzierend : der Gleichldufer

Durch das gleichlaufende Prinzip verteilen sich die Druckkrafte
sehr gleichmaBig an der Zylinderwand, sodass die Schnecken
in der Schmelze geradezu schwimmend gelagert werden. Im Ge-
gensatz dazu ergeben sich beim Gegenldufer Einzugskrafte im
Zwickelspalt, die in groBen singularen Stiitzkraften auf die Zylin-
derwand resultieren, wodurch enorme Flachenpressungen ent-
stehen. Aufgrund der gleichméaBigen Druckverteilung im System
bietet das gleichlaufende Prinzip wesentlich Iangere Betriebszeiten.

Riickdrucklager

06 MAS-WOOD PLASTICS COMPOSITE

Hochwertige Stahle, robustes Design und solide Verarbeitung si-
chern eine hohe Verfugbarkeit und lange Lebensdauer. Zylinder
und Schnecken sind besonders verschleiBbestandig ausgeflhrt:
Zylinder sind aus PM-Stahl oder einsatzgehartetem Stahl gefer-
tigt. Die Schnecken werden verglitet sowie nitriert und die Stege
sind mit Stelliten auftragsgeschweiBt.

MAS Extruder mit
Unterwassergranulierung

Austauschbare Schneckenteile

komplett : die Zusatzaggregate

Extrusionswerkezuge und Kaliber
Nachfolgen wie Abzug, Sége Kipprinne

>

>

> Dosiereinrichtungene

> Abflillstationen

> Unterwassergranulierung

> Luftgranulierung 1500
kg/h  MAS 45 MAS 55 MAS 75 MAS 90
1000 [

Gleichldufer Gegenlaufer

500

Profil Direktextrusion

Profil vom Ganulat

Paper Plastic
Compound
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