
Alfater XL® ist ein thermoplastisches Vulkanisat-

Elastomer (TPV), basierend auf PP und vernetztem

EPDM.

Vor allem die Alfater XL® E 2GP Serie ist für Extrusions-

prozesse, z.B. Profilextrusion oder Blasformextrusion,

optimiert. Andere Alfater XL® Serien müssen individuell

hinsichtlich ihrer Eignung für die Extrusion geprüft werden.

Die Verarbeitung von TPV unterscheidet sich ganz wesent-

lich von der Verarbeitung klassischer Thermoplaste. Die

folgenden Verarbeitungshinweise sollen daher besonders

Kunden, die bisher keine oder kaum Erfahrung in der Ver-

arbeitung von TPV haben, eine erste wichtige Hilfestellung

geben.

Vortrocknung

Alfater XL® ist generell nicht hygroskopisch. Eine Vor-

trocknung für 2 - 4 h bei 70 - 80 °C in Trockenlufttrocknern

ist vor der Extrusion dennoch zu empfehlen, um eine hohe

Extrudatqualität und einen stabilen Extrusionsprozess zu

gewährleisten. Angebrochene Gebinde sollten nicht über

einen langen Zeitraum offen gelagert werden.

Fließverhalten

Härtere Alfater XL® Typen haben generell ein höheres

Viskositätsniveau als weichere Typen. Die Viskosität bzw.

das Fließverhalten von Alfater XL® reagiert aufgrund der

vernetzten EPDM-Phase wesentlich stärker auf Scherung

als auf Temperaturänderung (Bild 1 und Bild 2 der nach-

folgenden Seite). Generell besitzen Alfater XL® E 2GP

Typen ein höheres Viskositäts- und Schmelzefestigkeits-

niveau als Alfater XL® Serien, die vornehmlich für den

Spritzguss vorgesehen sind. Für eine gute Fließfähigkeit,

Homogenität der Schmelze und Extrudatqualität sollte ein

möglichst hoher Schereintrag während der Extrusion ge-

währleistet sein. Entsprechend sollten dafür die Extru-

sionsparameter und die Maschinentechnologie gewählt

werden.

Verarbeitungshinweise
Extrusion
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Bild 1: Einfluss der Scherung auf das Fließverhalten (Viskosität) der Alfater XL® Schmelze.
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Bild 2: Einfluss der Temperatur auf das Fließverhalten (Viskosität) der Alfater XL® Schmelze.

Maschinentechnologie und Schneckendesign

Bewährt haben sich für die meisten Fragestellungen Ein-

schneckenextruder mit Drei-Zonen-Polyolefinschnecken.

Spezielle Entgasungsextruder bzw. -schnecken sind in der

Regel weniger geeignet, da sie die Prozessstabilität und

den Durchsatz verringern können. Die Schneckenlänge L

sollte zwischen 20D bis 30D liegen. Sehr kurze Schnecken

(L < 20D) sind zu vermeiden. Eine Empfehlung für eine

mögliche Aufteilung der Drei-Zonen-Polyolefinschnecke ist

im Bild 3 auf der nachfolgenden Seite dargestellt und

könnte wie folgt aussehen:

Die Einzugszone sollte eher kurz (ca. 25 % der Schnecken-

länge) und tiefgeschnitten sein, um einen guten Material-

einzug und -transport zu gewährleisten. Die Aufschmelz-

bzw. Kompressionszone sollte ebenfalls ca. 25 % der

Schneckenlänge betragen. Die übrigen 50 % der Schne-

ckenlänge sollte die Meteringzone umfassen, damit eine

gute Scherung, Homogenisierung, Mischwirkung und

Schmelzequalität erzeugt wird.



Bild 3: Beispiel für ein mögliches Schneckendesign für die Extrusionsverarbeitung von Alfater XL® (df = Gangtiefe Einzug; dm = Gangtiefe Metering).

Das Kompressionsverhältnis df/dm der Schnecke sollte bei

2,5:1 bis 3,5:1 (maximal 4:1) liegen. Sehr kurze oder scher-

arme Schnecken, wie sie etwa für die PVC-Verarbeitung

eingesetzt werden, sind nicht empfehlenswert. Spezielle

Misch- und Scherelemente in der Meteringzone, z.B. Bar-

riereelement, Maddock- oder Egan-Mischelement, können

zusätzlich die Mischwirkung und Homogenisierung der

Alfater XL® Schmelze verbessern. Der Einsatz einer Loch-

platte mit Siebeinsätzen kann die Schmelzehomogenität

ebenfalls verbessern. Lochplatte und Siebeinsätze sollten

zwischen der Schneckenspitze und vor der Extruderdüse

platziert werden. Siebeinsätze sollten zur Düse hin von fein

zu grob oder als Sandwichpackung grob / fein / grob ge-

staltet werden. Es sollte immer ein grobes Sieb zur Düse

hin platziert werden, um die feineren Siebe zu stützen bzw.

zu entlasten. Empfohlene Maschengrößen für Siebeinsätze

liegen im Bereich von ca. 170 - 840 µm.

Genutete Einzugsbuchsen erhöhen die Aufschmelz- und

Förderleistung und können für Alfater XL® ebenfalls ver-

wendet werden. Eine ausreichende Temperierung bzw.

Kühlung der genuteten Einzugsbuchse ist zu empfehlen,

um eine Brückenbildung im Einzugsbereich zu vermeiden.

Der Einsatz einer Schmelzepumpe kann bei hohen Anfor-

derungen an die Prozessstabilität und Extrudatqualität (z.B.

enge Fertigungs- bzw. Dimensionstoleranzen) sinnvoll sein.

Temperaturprofil

Allgemein ist ein ansteigendes Profil der Zylinderwandtem-

peraturen zu empfehlen. Das untenstehende Temperatur-

profil dient als Leitfaden und Ansatzpunkt für eine erste

Maschineneinstellung.

Temperaturanpassungen können je nach Alfater XL® Typ,

dem Extrusionsverfahren und dem zu extrudierenden Profil

notwendig werden. Härtere Alfater XL® Typen sollten ten-

denziell mit höheren Temperaturen extrudiert werden,

während weichere Typen mit etwas niedrigeren Tempe-

raturen gefahren werden können. Bei Verwendung einer

genuteten Einzugsbuchse ist darauf zu achten, dass im

Einzugsbereich adäquat temperiert bzw. gekühlt wird, um

eine Brückenbildung zu vermeiden.

Die Massetemperatur der Alfater XL® Schmelze sollte

idealerweise bei 200 bis 230 °C liegen. Eine zu niedrige

Massetemperatur kann zu Einbußen in der Extrudatqualität

führen (z.B. schlechte Oberflächen oder Inhomogenitäten).

Sehr hohe Massetemperaturen können ebenfalls Extru-

sionsprobleme hervorrufen, z.B. eine geringe Schmelze-

festigkeit, geringe Dimensionsstabilität des Extrudats oder

ein verstärktes Ausdampfen von Additiven.
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Zylindertemperatur1Düse1

190 - 210 190 - 210 180 - 200 180 - 200 170 - 190 Shore A50 - A90

Temperaturen in Grad Celsius (°C) 1Orientierungswerte. Für den Anfahrprozess werden zunächst Mittelwerte empfohlen.

200 - 220 200 - 220 190 - 210 190 - 210 180 - 200 Shore D40 - D50
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Massetemperaturen der Alfater XL® Schmelze von deutlich

über 230 °C sollten vor allem in Kombination mit einer

langen Verweilzeit im Extruder vermieden werden.

Schneckendrehzahl

Die Schneckendrehzahl sollte eher im unteren bis mittleren

Bereich bei etwa 25 - 80 min-1 liegen. Eine zu niedrige

Drehzahl kann zu einem unzureichenden Aufschmelzen,

einer ungenügenden Mischqualität und Homogenität des

Alfater XL® führen. Sehr hohe Drehzahlen bewirken zwar

eine verbesserte Scher- und Mischwirkung, können parallel

aber auch zu einer sehr starken Schererwärmung und

mechanischen Schädigung der Schmelze führen. Für eine

gute Schmelzequalität empfiehlt es sich daher eher einen

ausreichend langen Extruder mit einer moderaten bzw.

mittleren Schneckendrehzahl zu verwenden. Sehr kurze

Extruder in Verbindung mit sehr hohen Drehzahlen sind da-

gegen nicht empfehlenswert.

Reinigung

Vor und nach der Verarbeitung von Alfater XL® sollte die

Anlage gespült werden. Hierfür empfiehlt sich der Einsatz

von PP oder PE mit einer niedrigen Fließfähigkeit (niedriger

MFR, z.B. < 5 g/10min). Es ist besonders darauf zu achten,

dass die Anlage vor der Verarbeitung von Alfater XL® voll-

ständig von PVC oder Acetalen (z.B. POM) gereinigt

wurde. Gegebenenfalls sollte die Anlage bei Erfordernis

mechanisch bzw. händisch gereinigt werden.

Mahlgutzugabe

Generell lassen sich Produktionsabfälle aus Alfater XL® gut

rezyklieren und in den erneuten Extrusionsprozess im

Sinne einer Null-Abfall-Produktion zuführen. Die maximal

zuführbare Mahlgutmenge ist von vielen Faktoren ab-

hängig, z.B. der Funktionsfähigkeit des Bauteils bzw.

Profils. Die Zufuhrmenge sollte daher für jeden Prozess

und jedes Bauteil individuell festgelegt werden. Wir emp-

fehlen in der Regel die Mahlgutzugabe auf 20 % zu be-

grenzen. Das zugeführte Regranulat bzw. Mahlgut sollte

unbedingt frei von jeglichen Verunreinigungen und Fremd-

stoffen sein. Ein Vermahlen bzw. Regranulieren der Pro-

duktionsabfälle auf eine Partikelgröße vergleichbar der

Granulatgröße der Originalware ist zu empfehlen. Dadurch

können Entmischungsprozesse zwischen Mahlgut und

Originalware minimiert werden. Eine Vortrocknung des

Mahlguts ist sehr zu empfehlen. Es können dabei die

Trocknungsbedingungen der Originalware zugrunde gelegt

werden, d.h. 2 - 4 h bei 70 - 80 °C in Trockenlufttrocknern.

Einfärbbarkeit

Naturfarbene Alfater XL® Typen können gut und deckend

eingefärbt werden. Die beste Option für eine konstante

Farbqualität ist ein direkt eingefärbtes Alfater XL®. Für

Möglichkeiten einer direkten Einfärbung des Alfater XL®

kontaktieren Sie bitte das Technical Service Center der

MOCOM Compounds GmbH & Co. KG oder Ihren An-

sprechpartner bei unseren Vertriebspartner.

Alternativ zu einem direkt eingefärbten TPV-Compound

können auch PP-basierte Farbmasterbatche verwendet

werden. Diese besitzen in der Regel eine gute Verträg-

lichkeit mit dem Alfater XL®. Bei Verwendung eines

Farbmasterbatch sollte darauf geachtet werden, dass

dessen Fließfähigkeit für den Einsatz in der Extrusion ge-

eignet ist. Die Dosiermenge des Farbbatch liegt typischer-

weise bei 1 - 5 %. Je nach Farbbatch und / oder Extrudat

kann die optimale Dosierung variieren. Daher ist vorab ein

Gespräch mit den Spezialisten des Farbbatchherstellers

oder ihrem lokalen technischen Ansprechpartner der

MOCOM bzw. ihres zuständigen Vertriebspartners zu

empfehlen.

Um eine qualitativ hochwertige Farbgebung zu erzielen, ist

auf eine hinreichende Mischung des Farbmasterbatch mit

dem Alfater XL® zu achten. Die Extrusionsparameter sollten

entsprechend für diese Aufgabe gewählt werden. Ein er-

höhter Staudruck bzw. erhöhter Füllgrad der Schnecke

kann hier beispielsweise die Mischwirkung und Homo-

genisierung von Alfater XL® mit dem Farbmasterbatch ver-

bessern. Mischteile in der Schnecke, Mischköpfe und / oder

Siebeinsätze vor der Düse können das Einmischen von

Farbmasterbatches weiter optimieren und verbessern.


