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‘pO] 0116 VERARBEITUNGSRICHTLINIEN EXTRUSION

Das PolyOne Sortiment an OnFlex™ thermoplastischen Elastomer-Compounds (TPE) umfasst die Produktgruppen TPE-S,
TPE-V, TPE-O und TPE-U. Dieses breite Spektrum zusammen mit den umfangreichen Erfahrungen in der Anwendung,
Herstellung und Verarbeitung von TPEs versetzt PolyOne in die ausgezeichnete Lage, den gesamten Bedarf an
thermoplastischen Produkten fiir verschiedene Industrien abzudecken.

Dieses Dokument enthélt allgemeine Hinweise zur Extrusion mit Polyone OnFlex™-S-Compounds. Die Informationen in
diesem Dokument dienen nur als Richtlinien und sollten ggf. zusammen mit bereits gemachten Erfahrungen bei
Extrusionsverfahren mit diesen Materialien verwendet werden. Unser Personal steht Ihnen bei Fragen, die in diesem Dokument
nicht zufriedenstellend beantwortet werden, jederzeit gerne zur Verfligung.

AUSRUSTUNG

Die erfolgreiche Extrusion von OnFlex™-S wird in der Regel mit einer Standard-Extrusionsanlage, die auch fur PVC und
Polyolefin-Materialien verwendet wird, erreicht. Dennoch werden nachfolgend einige Empfehlungen fiir eine optimale
\erarbeitung gegeben.

EXTRUDER- UND SCHNECKENDESIGN

Ein Standard-Extruder mit einem L/D Verhéltnis von 20:1 bis 24:1 ist empfehlenswert. Bei kirzeren Extrudern kénnte es
schwierig werden, eine gleichférmige Schmelze zu produzieren, gelegentlich kann dies aber auch mit einer Erhdhung des
Staudrucks und einer Senkung der Abzugsgeschwindigkeit erreicht werden. Eine Universal-Polyolefinschnecke mit geringerer
Intensitatsmischung ist zu bevorzugen. Fir SBS-basierende Compounds ist ein Kompressionsverhaltnis von 2,5:1 bis 3,0:1 in
der Regel ausreichend; SEBS-basierende Compounds bendtigen meist ein héheres Kompressionsverhéltnis von 2,5:1 bis 3,5:1.
In der Regel werden akzeptable Ergebnisse mit einem Kegelwinkel von 45-60 Grad erzielt.
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L/D Verhdltnis: Verhéltnis von Lange und Durchmesser der Extruderschnecke
Kompressionsverhaltnis: Verhaltnis des Volumens der Einzugs- und Meteringzone der Schnecke zu den Schneckengangtiefen hq
und hy

SIEBPAKETE

Siebpakete mit einer Maschenweite von 80/60/40/20 werden empfohlen. Diese sollten sich so nah wie mdglich an der Duse befinden.
Siebpakete kdnnen dazu beitragen, Staudruck aufzubauen und das Pulsieren des Extrudats zu minimieren.



DUSENAUFBAU

Bei SEBS-basierenden Typen ist eine Diise mit sehr kurzer Bugelzone (ca. 5 mm) im Allgemeinen am wirksamsten, insbeson-
dere bei weicheren Typen. Bei SBS-basierenden Typen werden in der Regel mit langeren Biigelzonen von 10-12 mm bessere
Ergebnisse erzielt. Bligelzonen, die groer als ca. ein Querschnitt oder Durchmesser des Extrudats sind, kénnen zu rauhen
Oberflachen fuhren, wenn die Abzugsgeschwindigkeit benutzt wird, um die GroRe des Extrudats zu bestimmen. Obwohl tber-
maRige Abzugsgeschwindigkeiten vermieden werden sollten, kann hierdurch die Extrudatfestigkeit um ca. 10-20% durch
Orientierung des Compounds erhoht werden.

Schmelze A — Spitzenwinkel
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Typische auf Druck basierende Kabelextrusionsdise

KABELUMMANTELUNG

Zur Kabelummantelung mit OnFlex™-S-Compounds wird empfohlen den Draht auf 90° bis 125°C vorzuwérmen. Das ver-
bessert die Haftung zwischen dem Compound und dem Draht, und reduziert die Hohlraum- und Lunkerbildung und kann die
Zugfestigkeit und die Warmealterung von flammgeschiitzten Materialien verbessern.

TROCKNEN

Das Vortrocknen von OnFlex™-S ist in der Regel nicht erforderlich. Unter gewissen Lagerbedingungen kann
Oberflachenfeuchtigkeit auftreten und Probleme verursachen. In einem solchen Fall wird das Vortrocknen notwendig. In der
Regel sollten vier Stunden bei 40-60° C ausreichend sein. Fiir Co-Extrusionstypen wird das Trocknen dringend empfohlen.
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte unseren OnFlex™-S Verarbeitungsrichtlinien zum Mehrkomponenten-
Spritzgiel3en.

REINIGEN UND WIEDERVERWERTUNG

Polypropylene mit hoher Viskositdt oder HDPE kdnnen benutzt werden, um Maschinen zu reinigen, die SEBS Compounds
verarbeitet haben. Bei SBS Compounds wird Polystyrol zur Reinigung empfohlen. Abfélle aus der OnFlex™-S Produktion kon-
nen im Allgemeinen erneut gemahlen werden und mit einem Anteil von bis zu 20% mit neuen Compounds verwendet wer-
den.



VERARBEITUNGSBEDINGUNGEN

Die Fliel3fahigkeit von OnFlex™-S Compounds hangt stérker von Scherkréften und nicht so stark von Temperaturanderungen ab
wie bei anderen Thermoplasten. In der folgenden Abbildung wird die typische kapillare Rheometrie von OnFlex™-S mit anderen

Materialien verglichen.
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VERARBEITUNGSTEMPERATUREN
Material |Schmelze (° C)| Dise (° C) | Kopf (°C) | Zone 3 (°C) | Zone 2 (° C) | Zone 1 (° C) | Einzug (° C)

SBS

<60A 175 175 175 170 165 160 65

60 — 65A 180 180 180 175 170 165 65

>65A 185 190 190 180 175 170 80
SEBS

<45A 200 205 205 200 200 190 100

45 — 65A 215 220 220 215 205 200 110

70 — 85A 225 230 230 225 220 215 120

>85A 230 235 235 230 225 220 130

UBERSICHTSTABELLE

Empfohlene Extruderparameter fiir OnFlex™-S
Schneckentyp Standard PVC oder Polyolefin-Schnecke
L/D Verhéltnis Nicht weniger als 16:1, vorzugsweise 20:1 bis 24:1
Kompressionsverhéltnis Fur SBS: 2,5 bis 3; fur SEBS: 2,5 bis 3,5
Schneckengange

Einzugszone 6-8

Ubergangszone 6-8

Meteringzone 6-8
Siebpakete Minimum 20/40/20, vorzugsweise 80/60/40/20
Kegelwinkel 45 bis 60 Grad
Spitze Stumpf, 0,25 bis 0,50 mm
Ubergangszone des DiisenflieRkanals 3 bis 5 mm
Bligelzone Bis zu 5 mm fur SEBS, 10-12 mm fiur SBS
Schwindung 0-20%




PROBLEMBEHANDLUNG

Problem

Problembehandlung

Abhilfe

Raues Extrudat

Schmelze zu kalt

« Extrudertemperatur erhéhen
« Diusentemperatur erhéhen

Inhomogene Schmelze

* Verwendung von Schnecken mit hoherem
Kompressionsverhéltnis oder Mischzone

Unguinstige Dusengestaltung

 Blgelzone verkirzen

Heizung/Regler funktionieren nicht richtig

e Temperaturfiihler und Heizbénder Giberpriifen

Ungleichmé&Riger Querschnitt

Pulsieren

= AusstoBleistung verringern

= Verwendung einer Schnecke mit langerer Einzugs-
oder Meteringzone.

= Verwendung von Siebpaketen mit geringerer
Maschenweite zur Erhéhung des Staudruckes

= Disentemperatur reduzieren

Schwarze Flecken /
Nicht aufgeschmolzene Partikel

Verschmutzung

 Reinigen mit Polystyrol fur SBS Materialien oder mit
niedrigen MFI PP oder HDPE fiir SEBS Materialien

gnet ist und Wérmebestandigkeit Gberprifen.
Stagnierende Flie}zonen bestimmen.

Hoher Druck im Extruder /
geringer Durchsatz

Schmelze zu kalt

« Extrudertemperatur erh6hen
= Disentemperatur erhéhen

Verstopfte Siebe

« Siebpaket reinigen oder ggf. ersetzen

Heizung/Regler funktionieren nicht richtig

» Temperaturfihler und Heizb&nder Uberpriifen

Geruch oder Verfarbungen

Schmelze zu heil3

e Zylindertemperatur senken

« Disentemperatur senken

« Schneckendrehzahl senken

« Verwendung von Siebpaketen mit groRerer

* Maschenweite

« Verwendung einer Schnecke mit geringerem
Kompressionsverhéltnis

Heizung/Regler funktionieren nicht richtig

e Temperaturfihler und Heizb&nder tberprifen

Lunker,
Porositét,
Blasen

UngleichméaRige Kiihlung

= Abkihlungsbedingungen anpassen (langere
Luftliicke, HeiBwasserabschreckung)
e Massetemperatur senken

Feuchtes Material

< Material vor der Benutzung trocknen
= Trichtertrockner verwenden
= Extrusionstemperatur senken

Lufteinschlisse in der Schmelze

» Schneckendrehzahl senken

Longitudinale Dimensionsabweichungen

UngleichmaRige Abzugsgeschwindigkeit

= Abzugsgeschwindigkeit Gberprifen

Wir haben diese Informationen 0ber unser(e) Produkt(e) unter Verwendung von Laborausriistung und
Einschdtzungen und Informationen von unseren Kunden erstellt. Die Informationen sollen Ihnen helfen, Produkte
zur Beurteilung auszuwahlen. Stiitzen Sie sich zu Designzwecken nicht ausschlieBlich auf diese Informationen, son-

dern fragen Sie uns nach konkreten Spezifikationen fiir die physikalischen Eigenschaften, auf die Sie Wert legen.
lhre Prozesse konnen die physikalischen Polymer-Eigenschaften wesentlich verdndern. Verarbeiten Sie unsere
Produkte auf Ihrer Produktionsanlage und priifen Sie sie sorgféltig auf Eignung fiir Ihre spezifische Anwendung.
Sie Ubernehmen die volle Verantwortung fiir die Produktauswahl und -eignung fiir die von lhnen beabsichtigte
Anwendung. Wir (ibernehmen fiir diese Informationen oder dieses Produkt keine ausdriickliche oder stillschwei-
gende Garantie beziiglich der Marktfahigkeit oder Eignung zu einem bestimmten Zweck. Nichts in dem vorliegen-
den Dokument bedeutet eine Erlaubnis, Empfehlung oder Veranlassung zur Verwendung einer patentierten

Erfindung ohne Erlaubnis ihres Eigentiimers.

« Prifen, ob das Farbkonzentrat fur das Compound geei-
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