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KURZFASSUNG 
Durch die vorliegende Arbeit sollen Möglichkeiten zur Verbesserung des 
Durchsatzverhaltens von Kautschukextrudern aufgezeigt und ein Beitrag zum 
besseren Prozessverständnis der Kautschukextrusion geliefert werden. Dabei liegt 
der Fokus zum einen auf dem Temperierungseinfluss und der 
Temperaturentwicklung im Extrusionsprozess und zum anderen auf den 
Möglichkeiten einer Durchsatzsteigerung durch eine Erhöhung der 
Schneckendrehzahl. 

Hinsichtlich der Temperierung wird gezeigt, dass der Durchsatz maßgeblich von 
der Schneckentemperatur und die mittlere Austrittstemperatur hauptsächlich von 
der Zylindertemperatur beeinflusst werden. Die Ursache dafür liegt in der 
zirkulierenden Querströmung, die einen großen Einfluss auf die thermischen 
Gegebenheiten im Schneckenkanal hat. Daher wird auch eine Modellierung der 
nicht-isothermen Strömungen im Schneckenkanal vorgestellt, die insbesondere den 
Querströmungseinfluss berücksichtigt. Hinsichtlich einer deutlichen 
Drehzahlsteigerung stellte bisher immer die Austrittstemperatur das begrenzende 
Kriterium dar. Um jedoch eine solche Drehzahlerhöhung bei temperaturkritischen 
Materialien zu ermöglichen, können Schnecken wandgleitoptimiert ausgelegt 
werden, um den dissipativen Wärmeeintrag während des Extrusionsprozesses zu 
verringern. In den durchgeführten experimentellen Untersuchungen führte eine 
dahingehend ausgelegte Schnecke zu einer deutlichen Reduktion der 
Austrittstemperatur insbesondere bei hohen Drehzahlen. 

ABSTRACT 
This work presents the possibilities for the improvement of the throughput 
behaviour of rubber extruders and provides a contribution to a better understanding 
of the rubber extrusion process. Besides, the focus lies on the one hand on the 
influence of the heating units and the temperature development in the extrusion 
process and on the other hand on the possibilities of an increase in throughput by a 
rise of the screw speed. 

Regarding to the barrel and screw heating it will be shown, that the screw heating 
mainly influences the throughput and the barrel heating largely influences the 
average melt temperature. The primary cause of this is the circulating transverse 
flow, which has a big influence on the thermal conditions in the screw channel. 
Hence, a modelling of the non-isothermal flow in the extrusion process is 
presented, which takes the influences of the transverse flow and also the influences 



 

of the heating units into account. Concerning to an increase of the screw speed the 
outlet temperature was the limiting criterion. However, to allow such an increase of 
the rotational speed during processing of temperature critical materials, wall slip 
optimised screws can be developed. A high wall slip velocity on the screw root 
results in a decrease of the dissipative heating in the melt. Experimental 
investigations with such an optimised screw show, that a significant reduction of the 
average outlet temperature is possible at high screw speeds. 
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