: =
@ EVOnNIK Reifenhiiuser

INDUSTRIES

Seite: 1von1l

Extrusion Technology

Bezeichnung: Extrusionsanlage zur Herstellung von Terassenpeneelen aus PMMA-
Formmasse und Holzmehl
Projekt-Nr. / 4180.02992 Projekt-Nr. / RA1290133 (E)
EVONIK Reifenhauser ET ~ APendix 1.1
Technische-Spezifikation, Apendix 1.2 Datum: 2012-06-19
Ersteller: EVONIK / Reifenh&auser ET
Versionen: V8 (2012-08-29)
Auftraggeber (AG) Evonik Para-Chemie
Auftragnehmer (AN) Reifenhéauser ET
- I I B I
Techn. Projektleiter Hr. Reimann Abt.: ET Tel.:+49 2241 481 497
Reifenhduser ET:
Verteiler (Betrieb/Abteilung): EVONIK Para Chemie / Reifenhauser ET

Bezeichnung

Extrusionsanlage zur Herstellung von WPC-Paneelen
(Terassenbelage aus PMMA-Holzmehl-Mischung)

VOM AUFTRAGNEHMER AUSZUFULLEN
Fa. Reifenhauser ET

Datum Unterschrift, Firmenstempel

VOM AUFTRAGGEBER AUSZUFULLEN
Fa. EVONIK Para Chemie

Datum Unterschrift, Firmenstempel




=
@ EVONIK Reifenhiiuser

INDUSTRIES Extrusion Technology

Seite: 2von 1l

Bezeichnung: Extrusionsanlage zur Herstellung von Terassenpeneelen aus
PMMA-Formmasse und Holzmehl

Projekt-Nr. / 4180.02992 Projekt-Nr. / RA1290133 (D)

EVONIK Reifenhduser ET

Inhaltsverzeichnis

1 Liefergegenstand ............uuuiiii i e 3
Extrusionskapazitat: max. 360 kg/h (ohne WPC-Werkzeug) -bei ca. 65 % Holz / ca. 35
O Y\ N T 1 B [ 11 Y= 4

-Feuchtigkeitsgehalt Holzmehl max. 10 % (Die Liniengeschwindigkeiten und
Produktqualitat ist in Abhangigkeit des Feuchtigkeitsgehalt des Holzmehls,
optimal fUr die Verarbeitung sind 5 - 6,5%) Ein Feuchtegehalt unter 3% darf aus
Sicherheitstechnischer (Staubexplusion) Begrindung micht erfolgen. -Abhangig
von Rezeptur u. Produktqualitat Achtung! Extrusionskapazitat ist nicht gleich der

Produktleistung bei einem spezifischen Werkzeug (siehe Punkt 2)..................... 4

2 AUSIEGUNGSAALTEN ... 6
2.1 MaterialdOSIEIUNG ...ccevviiiiiiiiiiiiiiiie ittt e s 7

2.1.1 Siloanlage flr Holzmehl ..., 7

2.1.2  Dosierstation auf dem Einschneckenextruder ..............cccccevvveenn. 7

2.1.3  Dosierstation auf dem Doppelschneckenextruder ....................... 8

2.2 Extruder Gesamtanlage (siehe RAL1290133)........ccccceeiiieeiiiiiiiiiiiineeeeeeeennens 9

2.3 WPC-Werkzeug laut Auftragsbestatigung (siehe RA1290133).................. 9

2.4 Kalibrierung + Sprihkuinhlstrecke (siehe RA1290133).......ccccvvvvviviiiineennnn. 10

2.5 Rollenbahn (sieche RAL290133) ......ccuutiiiiiiieiiiiiiiee e e eeaens 10

2.6 Trennvorrichtung (siehe RAL290133) ....ccoiieiiiiiiiiiiieie e, 11

2.7 Sonstige AuSIEQUNGSAALEN ........cevviiiiiiiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeeeee e 11

3 Liefer- und Leistungsumfang.............cccc....... Fehler! Textmarke nicht definiert.
3.1 Liefergegenstand..........cccccceeeeeiennnnnnn, Fehler! Textmarke nicht definiert.

3.2 MONtage......covvvvmiiiiieeeiiiei e Fehler! Textmarke nicht definiert.

3.3 Inbetriebnahme ( Funktionstest) ......... Fehler! Textmarke nicht definiert.

3.4 Testbetrieb (Inbetriebnahme).............. Fehler! Textmarke nicht definiert.

3.5 Dokumentation.............ccceevreeeenninnnnnnns Fehler! Textmarke nicht definiert.

4 Schulung des Bedienungs- und Wartungspersonals des Auftraggebers . Fehler!
Textmarke nicht definiert.

5 GarantieN......ceee i Fehler! Textmarke nicht definiert.

6 TEIMMUNE e Fehler! Textmarke nicht definiert.



Seite: 3von1l

B
EVONIK Reifenhiiuser

INDUSTRIES Extrusion Technology

Bezeichnung: Extrusionsanlage zur Herstellung von Terassenpeneelen aus
PMMA-Formmasse und Holzmehl

Projekt-Nr. / 4180.02992 Projekt-Nr. / RA1290133 (D)

EVONIK Reifenhduser ET

1 Liefergegenstand

Eine Direkt-Extrusionsanlage zur Herstellung von WPC-Paneelen aus PMMA-Holzmehl-

Mischung

Beispiel Bild
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Uber einen kontinuierlichen Extrusionsprozess werden verschiedenen PLEXIGLAS® Granulate in
einem vorgeschalteten Einschnecken-Extruder aufgeschmolzen und einem Doppelschneckenextruder
zugefuhrt.

Weitere Komponenten wie Naturfasern und Additive werden ebenfalls dem Doppelschneckenextruder
hinzudosiert. Die Schmelzemasse wird durch ein Formgebungswerkzeug und Kalibrierstrecke in die
gewunschte Paneel-Form gebracht und mit Hilfe einer Wasser-Spriihkiihlung abgekunhlt. Uber eine
mitlaufende Quertrennséage werden die Paneele auf Lange zwischen 2 und 6 m zugeschnitten.

Extrusionskapazitat: max. 360 kg/h (ohne WPC-Werkzeug)
-bei ca. 65 % Holz / ca. 35 % PMMA, inkl. Additive

-Feuchtigkeitsgehalt Holzmehl max. 10 %

(Die Liniengeschwindigkeiten und Produktqualitat ist in Abh&ngigkeit des Feuchtigkeitsgehalts des
Holzmehls, optimal flr die Verarbeitung sind 5 - 6,5%).

Ein Feuchtegehalt unter 3% darf aus Sicherheitstechnischer Begriindung (Staubexplosion) nicht
erfolgen.

- Die Extrusionsleistung ist abhéngig von Rezeptur u. Produktqualitat

Achtung! Extrusionskapagzitét ist nicht gleich der Produktleistung bei einem spezifischen Werkzeug
(siehe Punkt 2).

Je nach Rezeptur, Profilgeometrie, Produktqualitdtsanforderung kann diese signifikant abweichen.
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Im Wesentlichen besteht die Komplettanlage aus:
¢ einem Einschneckenextruder und einem gegenlaufigen Doppelschneckenextruder
e Dosiersystem fur 4 Komponenten tber dem Einschneckenextruder
o Dosiersystem fir 3 Komponenten tber dem Doppelschneckeextruder
e WPC-Werkzeug
o Kombinierter Temperatur- und Antriebsschrank der Extruder
o Werkzeugtemperierung
e Kalibrierung
e Nachkuhlstrecke
e Trennvorrichtung mit Anschluf3 fir Spaneabsaugung

¢ allen erforderlichen Verbindungsteilen zwischen Extruder und Werkzeug, inkl. diverser
Druck- und Temperaturaufnehmer

o kompletter elektrischer und steuerungstechnischer Ausriistung der Nachfolgeeinheiten
e Visualisierung

¢ allen erforderlichen Sicherheitseinrichtungen gemaf Vorgaben der kunstoffverarbeitenden

Industrie, Betriebssicherheitsverordnung und Arbeitssicherheitsrichtlinien

e Eine BigBag-Station ist wegen der Verwendung einer Siloanlage fur die Zufuhrung des
Holzmehls zur gravimetrischen Dosierung des Doppelschneckenextruders nicht mehr
notwendig. Als Systemgrenze gilt hier der freie Einlass von Holzmehl aus einem

Vorratsbehélter in den fir Holzmehl vorgesehenen Trichter des Dosiersystems.
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Auslegungsdaten

WPC Werkzeug « Decking »

Einzelstrangwerkzeug,
Mal3e:

Austrag:
Produktleistung:
Profilgewicht:
Profildichte:

Rohstoff:

Produktqualitat:

Optische Profil Qualitét:

Traglast Fundamente:
Rohstoffe

max. mogliche Profilgeometrie

Paneel-Langen:

Stromart und Spannung
Basisfarbe

Umgebungstemperatur

Luftfeuchtigkeit
Luftbeschaffenheit

ca. 145 x 25 mm

max. 1,2 - 1,5 m/min

max. 162 — 207 kg/h

2,25 - 2,3 kg/m £ 0,07 kg/m

1,27 — 1,31 kg/dm3

ca. 60 - 65 % Holz (40 - 35 % PMMA, incl. Additive)

Eigenschaften entsprechend der Giitegemeinschaft
Holzwerkstoffe (Fassung Mai 2011) und liegen der
Verantwortung des Auftragsgebers.

Frei von Holzagglomeraten

(Holznester, max. 5 Stck pro Flache mit einem
Durchmesser > 1mm auf 10cm Paneellénge)
Bindenahtfrei (nicht sichtbar nach Oberflachenbehandlung)
Frei von Delamination

Verzugfrei, gemaf Profilgeometrie

Glatt, eben, narbenfrei beziigl. Profiloberflache nach der
Extrusion

2.000 kg/m?

PMMA, Naturfaser, Gleitmittel, Haftvermittler, Farbpigmente
(Farbmasterbatch)

400 x 50 mm

2000 — 6000 mm

3 x 400 V, 50 HZ mit Mp
RAL 7035, lichtgrau, Strukturlack

+ 10 °C bis + 40 °C (uber 40°C mdglicher Leistungsverlust der

elektrischen Bauteile)
max. 70 %

Unbelastet
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Aufstellungshéhe max. 1.000 m . NN

1.1 Materialdosierung

1.1.1 Siloanlage fiir Holzmehl

Wird von Evonik beigestellt.
Als Systemgrenze gilt hier der freie Einlass von Holzmehl aus einem Vorratsbehélter in den fur
Holzmehl vorgesehenen Trichter des Dosiersystems.

1.1.2 Dosierstation auf dem Einschneckenextruder

- Dosierung Einschneckenextruder R301: gravimetrisch, 4 Komponente. Aufgabe:
gravimetrisches Dosieren der Kunststoff-Hauptkomponenten auf dem
Einschneckenextruder. Fahrweise aus vollem Trichter (konstante Flllhéhe des

Rohstoffs Uber Einzug) - ,uberfltterte Fahrweise®
- Umfang:
= 1 Dosiereinrichtung 4-Komponenten gravimetrische

= 4 Saugférdergerat CSE fur Granulate

Extruderleistung 100 kg/h

Schittgewicht : 0,65 kg/dm?3

Produkt : PMMA-Granulat

1 Hauptkomponente Granulat frei flieRend 5 kg/h bis 60 kg/h
1 Farbkomponente Granulat frei flieRend 3 kg/h bis 40 kg/h
1 Haftvermittler Granulat frei flieRend 5 kg/h bis 50 kg/h
1 Einarbeit Granulat frei flieRend 1 kg/h bis 25 kg/h

Jede Einzelene Komponente erhalt ein zusatzliches Forderschencke mit einer anderen
Steigung.

Geforderte Dosierkonstanz

< 1,00 % vom Sollwert
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1.1.3 Dosierstation auf dem Doppelschneckenextruder

Dosierung Doppelschneckenextruder BT115: gravimetrisch, 3 Komponenten.

Aufgabe: gravimetrisches Dosieren der Naturfasern und Nebenkomponenten auf dem
Doppelschnecken-Extruder. Fahrweise unterfuttert

Umfang:

= 1 Dosiereinrichtung fur 3-Komponenten erweiterbar auf 4 Komponenten,

gravimetrisch
= 2 x Saugfordergerat CSES5 fiir Granulate/Mahlgut

= 1 x Anschluss Siloanlage (Holzmehl)

1x Dosiereinheit fir Naturfaseranteile

Durchsatz: 30 - 240 kg/h

Schuttdichte: 0,1- 0,25 kg/dm?3

KorngroRe: 0,1 - 1 mm, Naturfaserwerkstoffe
Eigenschaft: Bruckenbildend

1x Dosiereinheit fur die Additivanteile

Durchsatz: 1-20kg
Schittdichte: 0,5 - 0,6 kg/dm3|
KorngréR3e: 2 - 5 mm, Granulat
Eigenschaft: FreiflieRend

1x Dosiereinheit fir Mahlgut, in einem Vorprozess wird das Mahlgut in Granulatform gebracht.

Durchsatz: 5-100 kg
Schittdichte: 0,5 - 0,6 kg/dm3
KorngréR3e: 2 - 5 mm, Granulat
Eigenschaft: FreiflieRend

Geforderte Dosierkonstanz

< 1,00 % vom Sollwert
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1.2 Extruder Gesamtanlage, siehe Angebot RA1290133 (D)

Fur Betrieb mit WPC folgender Bestandteile (Plexiglas Formmasse, Haftvermittler,
Farbmasterbatch, Gleitmittel, Naturfaser)

- Durchsatzleistung mit Neuware: > 200 kg/h
- Mahlgutaufnahme der Anlage: > 50 Gew.%

- vollsténdig aufgeschmolzenes, homogenisiertes und entgastes Material bei Austritt aus dem
Werkzeug

- Einzugsbuchse des Einschneckenextruders ist Uber ein Elektroventil Wassergekdihilt.
Eine aktive Temperierung Uber Heizen ist nicht erforderlich.

- Oel-Temperierbare Schnecken des Doppelschneckenextruders
- Antriebsmotor Einschneckenextruder wassergekihlt
- Die Entgasung erfolgt tber Vakuumanlage am Bitruder.

Technische Daten siehe Anlagendokumentation

1.3 WPC-Werkzeug laut Auftragsbestatigung (siehe RA1290133)

- zur Herstellung von WPC-Paneelen mit 25 mm Dicke und 145 mm Breite
- Einzelstrangwerkzeug, rheologisch optimiertes Profil
- Mehrkreis-Temperiergerét bestehend aus 5 Temperiergeraten zum kontinuierlichen

Temperieren der Werkzeuge

Technische Daten siehe Anlagendokumentation
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1.4 Kalibrierung + Spruhkthistrecke (siehe RA1290133)

- Kalibrierstrecke Lange 3 m, unterteilt in 3 Abschnitte.
- 8-fach Rollenunterstitzung Spruhkuhlistrecke

- Max. ProfilgroRe: B = 400 mm, H = 50 mm

- Spritzschutz-Abdeckung fur Ein- Auslauf

- Spruh-Diisen mit Seitenkanalverdichter

- Fahrwerk inkl. Schienenbahn

- Thermostatsteuerung

technische Daten siehe Anlagendokumentation

1.5 Rollenbahn (siehe RA1290133)

- 3 x Rollenbahnen mit Stahlrollen, auf Profilrahmen mit hdhenverstellbaren FRen und
leichtlaufenden verzinkten Stahlrollen

-Lange je 3 m

- Bahnbreite = 600 mm

- Rollendurchmesser = 50 mm

- Anzahl Rollen = 30

- Extrusionsh6he = 1000 +/- 50 mm

Technische Daten siehe Anlagendokumentation
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1.6 Trennvorrichtung (siehe RA1290133)

- 1 Ablangsage WPC200/50

- Automatische, in Linie arbeitende Ablangsage geeignet fur Profile. Die Trennsage ist als

Unterflursédge mit Schnitt von unten nach oben konstruiert.
- stufenlos regelbare Drehzahl des Sagelatts mit bevorzugter Drehzahl von 3.200 + 200 min*

Technische Daten siehe Anlagendokumentation

1.7 Sonstige Auslegungsdaten

- alle Komponenten sind fir stérungsfreien 4-Schichtbetrieb auszulegen
- die max. Anlagenléange darf die im Plan definierte Lange nicht Giberschreitten

- die Bedienseite der gesamten Anlage ist in Extrusionsrichtung gesehen links.

(Visualisierung,Elektroschranke )

- die Bedienung der Visualisierung kann Uber einen Schwenkarm entgegen der Bedienseite

bedient werden.

- die Aufstellung der Schaltschréanke, Bedienpulte, etc. erfolgt parallel zur Anlagen-
langsachse an der Anlage

Bemerkung:
Die spezifizierte Anlage wird vorraussichtlich ca. 1 - 2,5 m langer als die unter RU1100328
gelieferten BiTrudex115 Anlage (Modell 2010).

dem Auftraggeber oder von sonstigen Stellen oder Dritten Gibermittelten Unterlagen auf

Plausibilitat zu Uberprifen und etwaige Bedenken dem Auftraggeber mitzuteilen.

Die Technischen Daten sind der Anlagendokumentation zu entnehmen



