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Zusammenfassung

Kontrar zum derzeitigen Trend im Extrusionsbereich immer Il&nger werdende
Plastifiziereinheiten zu entwickeln, ist im Rahmen dieser Arbeit ein Extruder untersucht
worden, der sich durch eine besonders kurze Plastifiziereinheit auszeichnet. Dabei wurden
sowohl mit empirischen als auch mit theoretischen Ansatzen Grundlagen fir die
Funktionsweise des Systems erarbeitet. Basierend auf der Begebenheit, dass das zu
verarbeitende Material in der Plastifizierung nahezu komplett Gber Friktion plastifiziert wird
und somit das Material einer hohen mechanischen Belastung unterliegt, ist der
Materialabbau bedingt durch die Verarbeitung untersucht worden. Weiterfiilhrend konnte ein
Feststoffférdermodell fir die Berechnung des mechanischen Energieeintrags in das Material
aufgestellt werden und anhand von experimentellen Untersuchungen verifiziert werden. Da
bei diesem System fir die Energieeinbringung in das zu verarbeitende Material die Reibung
von grolter Bedeutung ist, ist es erforderlich die tribologischen Eigenschaften der
verarbeiteten Kunststoffe zu untersuchen. Dazu ist anders als in der Literatur zu finden ein
besonderes Augenmerk auf den inneren Reibwerten, d.h. der Reibwert der bei einer gleichen

Materialpaarung vorliegt, gelegt worden.

Abstract

Contrary to the current tendency in extrusion to extend the length of the plasticizing units, the
content of this thesis investigate an extruder, which characterized by a very short plasticizing
unit. Within the scope of this work the basic functions of this system were studied
theoretically as well as empirically. Knowing that the polymer is plasticized almost entirely via
frictional heating with high mechanical stresses inserted, the material degradation during the
process was investigated. A solid conveying model could be established to determine the
mechanical energy input into the polymer and could be verified through experimental tests.
Due to the fact that the energy input via friction is of highest importance and interest, the
information about the tribological material characteristics of the processed polymer were
required. Therefore, a main focus was set on the internal friction coefficient, which is the

existent friction coefficient with the same material combination.
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