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EinfUhrung

Holz-Kunststoff-Verbundwerk-
stoffe (Wood-Plastic Compo-
sites oder kurz WPC) gehdren
zu den Kunststoffsektoren, die
sich am schnellsten entwickeln.
Wenn auch die Technologie
nicht ganz neu ist, so wecken
die neuen Gestaltungsmog-
lichkeiten mit WPC ein immer
grdsseres Interesse.

Bei der Produktion von WPC
kommt typischerweise einfeiner
Holzabfall (Cellulose-basierter
Faserflller von z.B. Hart- oder
Weichholz, Sperrholz, Erdnuss-
schalen, Bambus, Stroh etc.)
gemischt mit verschiedenen
Kunststoffen (PP,PE,PVC) zum
Einsatz. Diese Pulvermischung
wird zu einer teigartigen Kon-
sistenz vorextrudiert und an-
schliessend in die gewlnschte
Form extrudiert.

Verschiedene Additive wie
Farbstoffe, Bindemittel, Stabili-
satoren, Luftbildner, Verstarker,
Schaummittel oder Gleitmittel
ermodglichen die Herstellung
eines anforderungsgerechten
Produktes.

Mit einem Cellulose-Anteil von
bis zu 70% verhalten sich die
WPC wie Holz, dh. sie kbnnen
mit den Ublichen Holzbearbei-
tungswerkzeugen bearbeitet
werden. Im Gegensatz zu Holz
sind WPC aber sehr feuchtig-
keitsbestandig. WPC enthalten
fast kein oder gar kein Wasser,
was bedeutet, dass sie praktisch
nicht verrotten.

WPC sind schon weit verbreitet
im Aussenbereich flr Planken,
Verkleidungen, Parkbanke etc.
Gleichzeitig wachst auch ein
Innenbereichs-Markt z.B. Tur-
rahmen, Zierleisten und Moébel.

Endprodukte

Holzteile, Deckenund Gelander,
Fensterprofile, Wandsaulen,
Tarrahmen, Moébel, Paletten,
Stege, Absperrungen, Archi-
tektur-Profile, Jalousien und
Autokomponenten.

Anwendungsbeispiel

Holz-Kunststoff-Extrusion

Charakteristiken

* Der am schnellsten wachsen-
de Sektor in der Kunststoff-
Industrie

* Grossserien-Hersteller mus-
sen schneller, besser und
kostenglnstiger produzieren

* Wetterbestandigkeit und Le-
bensdauerkosten sind Haupt-
faktoren

* Ausfuhrungen mit noch ho-
herem Holzanteil erm&églichen
die Expansion in weitere An-
wendungsgebiete

* Umweltfreundlich und effizi-
ent

Wichtige
Betrachtungen

Im Vergleich zu vielen anderen
Verfahren ermdglicht online
Compounding und Extrusion
kurze Leistungszyklen in Uber-
einstimmung mit der erforder-
lichen Mischzeit im Extruder.
Zur Erreichung der geforderten
hohen Qualitat muss auch das
Dosiersystem entsprechend lei-
stungsfahig sein. Der SchlUssel
zu einer hohen Kurzzeitgen-
auigkeit ist die entsprechende
Auflésung der Wagemodule
und kurze Ansprechzeiten in
der Regelung.

Aus dem Diagramm rechts
ist ersichtlich, dass bei einer
langeren Produktionszeit die
Anforderungen an das Wa-
gesystem sinken. Beim hier
diskutierten Compounding und
Extrusions-Prozess mit der sehr
kurzen Produktionszeit sind die
Anforderungenan das Wagesy-
stem sehr hoch.

Weitere wichtige Betrach-
tungen umfassen aber auch die
Unempfindlichkeit gegentber
Stérungen aus der Umgebung
ein sowie die Beherrschung
von schwierigen organischen
Schuttglternbeider Dosierung.

Compounding und

«——— Extrusions-Prozess

Spezifizierte Genauigkeit

Typischer Industrieprozess

Kurz Produktionszeit Lang

Die Qualitdt des Wégesystems setzt sich zusammen aus: Auflé-
sung, Filterwirkung, Ansprechgeschwindigkeit und Ansprechzeit
der Regelung.



Eine hohe Qualitat des Holz-Kunststoff-Verbundwerkstof-
fes erfordert Dosiergenauigkeit und Reproduzierbarkeit

Prozess-Beschreibung

Compounding und Extrusion von WPC

Diese vielversprechende Technologie ist gepragt durch verschiedene Vorgehensweisen im Compounding und in der Endprodukt-
Extrusion. In den Diagrammen wird das Wort ,Holz” als Synonym flr irgendeine Form von organischem Material eingesetzt.
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Doppelschnecken-Extruder Doppelschnecken-Extruder

1. Vorgetrocknetes Holz, Harz/Regrind und Additive werden 2. Vorgetrocknetes Holz, Harz/Regrind und Additive werden dem
zusammen dem Pelletisierungs-Doppelschnecken-Extruder am  Pelletisierungs-Doppelschnecken-Extruder an mehreren Stellen
Eintritt zudosiert. zudosiert.
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Profil-Extruder Doppelschnecken-Extruder ginfachschnecken-Seiten-Extruder

4.EinHochleistungs-Compounder beschickt Einfach-oder Doppel- 5. Die Holzmasse wird in den Eintritt dosiert und dann getrocknet.
schnecken Profil-Extruder. Alternativ kann der Compounder auch  Die weiteren Komponenten werden Uber einen Seitenextruder
Schraubenpumpen flr die Profilproduktion beschicken. zugeflhrt.
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Kontinuierlicher Mischer Doppelschnecken-Extruder

3. Ein kontinuierlicher Mischer versorgt den Doppelschnecken-Ex-
truder mit getrocknetem Holz. Die weiteren Komponenten werden
entlang dem Prozess zugeflhrt um das Endprofil zu produzieren.
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Doppelschnecken-Extruder

6. Eine Mehrfach-Extrusionsanwendung mit flankierenden Ein-
fachschnecken-Extrudern, die direkt in den Spritzkopf férdern.

Material Handling Know-How

Wegen des unterschiedlichen Verhaltens der verschiedenen Holz-
Kunststoff-Mischungen gibt es nicht einfach eine Standard-L&sung
far die zuverlassige Verarbeitung.

Es empfiehlt sich, die Materialien im Versuchslabor vorgangig
zu testen um die Strategie bezlglich Dosiergerat, RUhrwerk und
anderer Massnahmen festzulegen. Coperion K-Tron verflgt tGber
gutausgeruUstete Versuchslabors und ist in der Lage, die optimale
Lo6sung bezlglich Genauigkeit und Betriebssicherheit zu definie-
ren. Computer Uberwachen diese Abldufe und liefern ausfuhrliche
Testrapporte.

Die Konstruktion der Dosiergerate ist massgebend bei der Be-
herrschung schwieriger Schuttgtter. Dabei hilft Coperion K-Tron’s
langjahrige Erfahrung in der Dosier-Technologie.
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Horizontal- Bogenbrecher Vertikal-
RUhrwerk mit Horizontal- RUhrwerk
RUhrwerk




Intelligente Dosierldésungen

FUr Holz und andere
organische Schuttglter

Coperion K-Tron Differential-
Dosierwaagen bilden die per-
fekte Losung fur die prazise
DosierungderinderHerstellung
von Holz-Kunststoff-Verbund-
werkstoffen zum Einsatz kom-
menden organischen Stoffe.
Verantwortlich daflr sind die
stabile, digitale SFT-Wé&getech-
nologie mit einer Auflésung
von 1:8°000°000 in 20 ms, der
halbkugelférmige Dosiertrog
unddie grosse Auswahlan Ruhr-
werkenund Dosierwerkzeugen.

Flr Harze, Regrind
und Additive

Das Coperion K-Tron K4G Do-
sier- & Mischsystem ist konst-
ruiert fUr die online Mischung
von bis zu sechs Komponenten
bei kleinen bis mittleren Do-
sierleistungen. Vorgesehen ist
die Integrierung verschiedener
Coperion K-Tron-Dosierer, um
damit die gleichzeitige Do-
sierung der verschiedensten
Schuttglter in den Extruder zu
gewahrleisten.

Coperion K-Tron’s K4G-System
ist fur die kompakte Montage
direkt auf den Extruder kon-
struiert und ist fur 1, 4 oder 6
Komponenten lieferbar. Um
die Reinigung oder den Pro-
duktewechsel zu erleichtern,
kann jeder Dosierer einfach
herausgeschwenkt werden.

coperion

Headquarters

Fur Pulver, Flocken und
nicht frei fliessende Ma-
terialien

Coperion K-Tron’s Standard-
und Compact-Linien mit Ein-
fachschnecken- und Doppel-
schnecken-Differential-Dosier-
waagen regeln und dosieren
gravimetrisch auch die schwie-
rigsten Schuttglter. Die untere
Dosierleistungsgrenze geht bis
zu 100g/h.

Die hoch auflésenden Wa-
gemodule SFT (Smart Force
Transducer) und die moderns-
te Regeltechnik ergeben die
héchstmogliche Dosiergenau-
igkeitauch beisehr schwierigen
Umgebungsverhaltnissen.

Coperion K-Tron’s Modular-
Differential-Dosierwaage (oben,
ganzlinks) hangt stabilineinem
Drei-Punkt-Wagesystem. Die
Dosierer der kleineren Compact-
Linie (oben) stehen auf einer
prazisen Wageplattform.

SmartConnex
SCE Regelsystem

Das SmartConnex Regelsystem

SCE (Smart Control Environ-

ment) reflektiert die neusten

Entwicklungen in der Prozess-

und Kommunikationstechno-

logie.

* Eine Software unterstitzt
alle Anwendungsarten und
vereinfacht so die Program-
mierung

* Wahl zwischen Bediener-
Interface und direkter Ver-
bindung zwischen SPS/Host
Computer und dem Dosier-
Regelmodul

* Reduziert oder eliminiert
die Kosten flr einen Schalt-
schrank

* Reduziert die Kabelkosten;
der BUS bendtigt nur ein
verdrilltes zweiadriges Kabel

Mit dem Feldbus reduzieren
sich der Verdrahtungsauf-
wand und die Kontrollzeiten.
Bis zu 90% weniger Kabel zu
verlegen

* Die Einbindung in das Be-
triebsnetz mit der UnterstUt-
zung von Standard-Protokol-
lenreduziertdie Integrations-
kosten

* Integrierte Vakuum-Foérderer
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