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Vorstellung ASQ — Siebwechsler
(Quasi kontinuierliches Einbolzensystem)

1 Generelles / Presse

ASQ — quasi kontinuierlicher Einkolbensiebwechsler mit 2 Siebkavitaten,
vorgestellt und ausgestellt auf der ,Fakuma 2011".
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Energy efficiency - Plastics
and rubber machinery
manufacturers well-placed
The potential savings highlighted
by the study therefore cleardy
satisfy the strict criteria laid down
by the European Commission.
The study draws attention to
technological developments in
energy efficiency, especially in
the fields of blow moulding,
extrusion, injecton moulding and
thermoforming. Its findings are
based on an extensive survey of
European plastics and rubber
machinery manufacturers and
processing firms. Tt discusses
current reference  studies and
makes use of relevant statistics.
It will be published in instalments
starting in summer 2011. {VDMA)

Novel
“ASQ screen changer’”
Adaptec Solution is an innovative
company and serves high quality
screen  changers and melt
filration systems as well as
peripherial equipment for the
plastic industry. Adaptec Solution
offer spedial individual solution as
well as inexpensive standard
solution. Adaptec Solution

presents its novel “ASQ screen
changer” on the Fakuma 2011.

Image: Adaptec Solution GHR

A quasi — continuous single bolt
system, which is also applicable
for high temperature processes.
Further took and units lke
adapters, melt — discharge tools,
strand die heads, special ma-
chinery racks for minimization of
sehup times and also small tools as
the registered die plates complete
the scope of supply. Also in cases
of special, individually problems
and demands Adaptec Solution is
well prepared to offer adequate
solutions to its customers.

Hall B4, Booth 4405
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The Plastics Business where f =, \
Germany, Austria and Switzerland Meet

The fact that 28% of the exhibitors will come from outside of Germany is noteworthy and,

based on a total of 1146 exhibitors, neighbouring countries are already represented with

I almost disproportionately high numbers including

Switzerland with 7%, Ttaly with 5% and Austria with

3%. To a considerable extent, this can surely be traced

-n” a!’ Lk 3 l back to the event’s ideal location on Lake Constance

where Germany, Austria and Switzerland meet —

¥ f( .i especially in light of the fact that exhibitors and expert

visitors from northem Italy can get to the exhibition

centre in under four hours, depending on which route
they choose.

With legiimate pride, Annemarie Lipp points out the
extremely high percentage of German exhibitors
(72%), because this can be seen in particular as proof
of the internationally recognised performance
capabilites of exhibited technologies, machines and
tools. The remaining 13% of the exhibitors, and based
on current figures this amounts to roughly 150
companies, are distributed amongst 20 other industrial
nations in Europe, Asia and the Americas. And thus
FAKUMA is firming up its previous significance as the
world’s number two leading trade fair in the field of
plastics, and upon closer examination its undisputed pole position with regard to plastics
processing by means of injectdon moulding, thermoforming and extrusion. (PES)
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MRS Extruder Established in the Market:
Processing of PET Bottle Flakes
to Nonwovens without pre-drying

Since the K 2007, the Muld Rotation System extruder from Gneuss has quickly established
itself as one of the key technologies for processing PET botHe flakes. More than 15 of these
special extruders have already been "
sold for film, fibre and repelletizing ﬁu
e _‘ .
: ; [

applications worldwide — in Germany,
Russia, Brazil, Argentina and HNorth
America.

xa,"

The main advantage of this extruder
is that it permits the processing of PET
without pre-drying but by using a sim-
ple water ring vacuum system to
process the PET to a high quality
product. This is achieved by means of
its unique and patented processing
section. Based on a conventional
single screw extruder, the Muld
Rotation Section {(MRS) is a drum containing eight satellite single screws, driven by a ring gear
and pinion transmission. The “barrels” cut into the drum are approximately 30 % open and
provide optimum exposure of the melt.

Image: Gneuss

Thanks to this design, the devolatilizing performance is fifty times greater than that of a
conventional single screw extruder — and this at a vacuum of only 25 to 40 mbar. By avoiding
the need for a high vacuum system and pre-drying, the MRS is an extremely economically
efficient alternative to conventional technologies. Further arguments in its favour are the simple
and rugged design together with an attractive price.

In addition to the excellent devolatilizing performance, the MRS also offers excellent
decontamination performance. Even heavily contaminated post consumer waste can be
processed to odour neutral products. Hail A6, Booth 6501
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Schrage Sonderlosung

K-ZEITUNG

on Galun stellt den Einbolzensiehwech:

Ra

r vor, der dank einer me-

tallurgisch-keramischen Beschichtung fiir Einsatztemperaturen ober-

halb von 400 °C geeignet ist

Nicht nur sein schréger Aufbau
macht den auf der Messe vorge-
stellten Schmelzefilter der Adap-
tec Solution GbR aus Ahlen zu
einer Sonderlosung: Er arbeitet
als Einbolzensiebwechsler kon-

tinuierlich und ist fiir Tempera-
turen jenseits von 400 °Ceinsetz-
bar.

Seit rund sieben Jahren fertigt
Adaptec Solution, ein kleines
Unternehmen mit viel Erfahrung,

unter anderem Schmelzefilter,
Diisenkopfe, Adapterplatten und
Entnahmevorrichtungen. ,[mmer
wenn spezielle Probleme geldst
werdensollen, dann kommen wir
ins Spiel”, erklarte der Geschafts-
inhaber Jiirgen Galun in einem
Pressegesprach auf der Fakuma.
,S0 wie bei dem Schmelzefilter,
denwirindiesem Jahr hier zeigen.
Es handelt sich um eine indivi-
duelle Sonderldsung, dienach der
Fakuma an den Kunden ausge-
liefert wird." Die schrage Austiih-
rung des Schmelzefilters war
niitig, da er in eine bestehende
Anlage mit beschrénktem Platz-
bedarfintegriert werden soll. Als
weitere Besonderheit ist der
Schmelzefilter dank einer spezi-
ellen Beschichtung fiir Verarbei-
tungstemperaturen jenseits von
400 °C einsetzbar und kann auch
fiir abrasive und korrosive Mate-
rialiengenutzt werden. Er erreicht
je nach zu verarbeitendem Ma-
terial AusstoBleistungen von bis
711500 kg/h. Obwohl es sich um
einen Einbolzensiebwechsler
handelt, arbeitet unser System
quasi ohne Unterbrechung des
Stoffstroms. Insbesondere bei
niedrigviskosen Produkten kann
man von einer kontinuierlichen
Arbeitsweise sprechen.”

www.adaptec-solution.de

Material einfack

FOTO: K-ZEITUNG

Aus Fasern werden im Plastkom-
paktor Agglomerate, die sich ein-
fach dosieren lassen

Mit dem Plastkompaktor der
Herbold Meckesheim GmbH
werden aus Materialien, die sich
schlecht dosieren lassen, riesel-
fahige Produkte, die sich prob-
lemlos dosieren lassen.
Weltweit sind unsere Plast-
kompaktorenim Finsatz", erklér-
te der Vertriebsleiter Siegfried
Engel auf dem Fakuma-Stand. Sie
sorgeniiherwiegend hei der Neu-
wareverarbeitung dafiir, dass sich
Materialien mit einer geringen
Schiittdichte wie Fasern aus PA
oder PET, Schaumstoffe oder
Vliese mit der gewiinschlen
Durchsatzleistung verarbeiten
lassen. Dafiir werden die Produk-
te im Plastkompaktor nach einer
Vorzerkleinerung nur so weit

Pressebericht ,K-Zeitung“ und ,Express” — Fakuma 2011
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Generelle Funktionsbeschreibung, Anwendungsbereich e

Bei ASQ Siebwechslern handelt es sich um quasi kontinuierliche Systeme, bei
denen 1 Bolzen in einem Gehéuse, quer zum Schmelzestrom hydraulisch
verfahren wird um ohne Unterbrechung des Stoffschlusses einen Siebwechsel bei
laufender Produktion durchzufiihren. Ein Abschalten / Stoppen des Extruders bzw.
des, dem Siebwechsler vor geschalteten Aggegates ist nicht erforderlich. Die
Bezeichnung ,quasi“ kontinuierlich resultiert aus einem zwar, wahrend eines
Siebwechsels erhalten bleibenden Stoffschluss, der jedoch beim Verfahren des
Siebbolzens aufgrund wechselnder FlieRkanalquerschnitte gewisse
Druckschwankungen erfahrt. In Siebwechselposition ist zudem der, in Prozess
verbleibende FlielRkanalquerschnitt eingeengt, so dass ggf. der Massendurchsatz
wahrend des Siebwechsels etwas reduziert werden sollte. Eine ganzliche
Entluftung der Siebkavitat nach Siebwechsel ist nicht mdglich.

Jedoch stellt das System fir non-sensitive und Druck unempfindlichere
Anwendungen ein vollig ausreichendes, um ca. 25-30% preiswerteres System
gegentuber einem Doppelkolbensiebwechsler mit gleicher Filterflache dar. Auch
mit weiteren Vorteilen, wie z.B. kurzerer, kompakter Bauldnge, sehr gut
zuganglichem FlieRBkanal kann dieses Aggregat punkten, da im Normalprozess die
gleiche Siebflache wie bei einem Doppelkolbensystem, in Form von 2 Kavitaten,
uneingeschrankt komplett zur Verfiigung steht.




Produktionsposition

Abb. Produktionsposition - Horizontal — Schnittdarstellung

Beide Siebkavitdten stehen mit voller Filterflache zur Verfigung. Die
FlieBkanalnuten im Bolzen-Austrittbereich sind mittels Zirkulations-bohrungen mit
der Siebtasche verbunden, damit eine standige Zirkulation der Schmelze gegeben
ist und diese nicht unnoétig durch Stillstand degradiert / verbrennt. In dieser
Bolzenposition befindet sich das Aggregat >95% der Betriebszeit. Zum Wechsel
der Siebe wird der Siebbolzen zunachst hydraulisch in Siebwechselposition 1
bewegt (siehe Abb. Siebwechselposition 1).




Siebwechselposition 1

Abb. Siebwechselposition 1 - Horizontal — Schnittdarstellung

Siebkavitat 2 verbleibt in Prozess, wahrend Siebkavitat 1 zum Wechsel der Siebe /
Filter hydraulisch komplett aus dem Gehéause gefahren wird. Der rechte
GehauseflieBkanal ist in dieser Situation gesperrt. Die Flie3kanale sind
konstruktiv so ausgefuhrt, dass wahrend des hydraulischen Verfahrens immer ein
Stoffschluss zum Flie3kanalaustritt gegeben ist, also die dem Siebwechsler nach
geschaltete Einheit weiter kontinuierlich mit filtrierter Schmelze beschickt wird.
Nach durchgefiihrtem Siebwechsel an Siebkavitdt 1 wird der Siebbolzen in
hydraulisch in Siebwechselposition 2 bewegt.




Siebwechselposition 2

Abb. Siebwechselposition 2 - Horizontal — Schnittdarstellung

Siebkavitat 1 verbleibt nun in Prozess, wahrend Siebkavitat 2 zum Wechsel der
Siebe / Filter hydraulisch komplett aus dem Gehéause gefahren wurde. Der linke
GehauseflieBkanal ist nun in dieser Situation gesperrt. Die FlieBkanale sind
konstruktiv so ausgefuhrt, dass auch hier wahrend des hydraulischen Verfahrens
immer ein Stoffschluss zum FlieBkanalaustritt gegeben ist, also die dem
Siebwechsler nach geschaltete Einheit weiter kontinuierlich mit filtrierter Schmelze
beschickt wird. Nach durchgeflihrtem Siebwechsel an Siebkavitat 2 wird der
Siebbolzen in hydraulisch wieder in Produktionsposition (siehe Abb.
Produktionsposition) bewegt, wo er verbleibt, bis der ndchste Sieb- / Filterwechsel
ansteht. Die steigende Kontamination wird durch Ansteigen des Schmelze -
Vordruckes (vor Sieb) signalisiert. Die hoéchstens zulassige Druckdifferenz (Delta
P) zwischen ,Druck vor Siebwechsler und ,Druck nach Siebwechsler* von
maximal 100 bar darf nicht Gberschritten werden. Auch empfiehlt sich die Siebe
unter Berucksichtigung einer entsprechenden Toleranzreserve zu wechseln. Dies
dient nicht nur der Betreibsicherheit, ist auch meist Produkt schonender.




Wir hoffen, Thnen hiermit alternativ eine preiswerte Siebwechslervariante
prasentiert zu haben und stehen Ihnen zur Ausarbeitung eines unverbindlichen,
individuellen Angebotes immer gerne zur Verfigung.

Ihr Adaptec Solution Team




