Kabelextrusion

. ‘Alle Komponenteff Unter Kontrolle — makelle
Labelummantelung am laufenden Meter

High-end Technologie garantiert Geschwindigkeit, Genauigkeit und Nachhaltigkeit. Dies kénnte die Prémisse sein, die
Uber dem Auftrag zur Entwicklung und Produktion einer neuen Kabelummantelungsanlage stand. Sie wurde Ende
2011 von Lapp GMBH Kabelwerke bestellt, bei der EXTRUDEX Kunststoff GmbH konstruiert, Ende Juni 2012 im EX-
TRUDEX -Werk in Mihlacker vom Kunden abgenommen und wird noch im Sommer 2012 bei der Lapp GMBH Ka-
belwerke Stuttgart, in Betrieb gehen. Lapp entwickelt und produziert Kabel beziehungsweise Leitungen fir unter-
schiedliche Branchen und Maérkte: Maschinen- und Anlagenbau, Kfz- Industrie, MSR-Technik, Elektro und Installati-
onstechnik, EDV u.v.m. Interessenten kénnen sich wéhrend der FAKUMA — bei EXTRUDEX, Halle A6, Stand 6210 —
Uber diese und andere Extrusions-Technologien informieren.

Der Testlauf der neuen Kabelummantelungsanlage, die EXTRU-  samten Abnahmephase ummantelt. Die in der Anlage inte-
DEX fur die Lapp Gruppe baute, verlief ,fast wie am Schnur-  grierte, kontinuierliche — 10.000stel Millimeter ,scharfe” — La-
chen”. Leistung: mehrere Kabeltypen mit unterschiedlichen  sermessung (Bild 1) protokollierte bessere Genauigkeiten als
Kunststoffen (PVC, PUR, TPE, HFFR) wurden waéhrend der ge-  die zuldssige Toleranz des Kabels dank sehr préziser Lenze-Ser-

voregelung. Martin Hallmen (Bild 2), Projekt-Ingenieur bei Lapp
Bild 1 : ist flrs Erste zufrieden: » ! X 3 I .

Die LASER Series 2000 von Sikora bie- .Inwenigen Wochen
tet das nlodernste Messgeratepro-' wird die Anlage in un-
gramm fiir Durchmesser- und Ovali- ?
tats-messung wahrend der laufenden serem Werk in Stutt-
Produktion. Die technologische Grund- gart aufgebaut und
lage dieser Messkopfe bildet modern- PR

stg CCD-Technik, kopmbiniert mit Laser- der PrOd_Uktlon Uberge-
dioden als Lichtquellen. Eine intelli- ben. Wir haben von
gente, leistungsstarke Software be- EXTRUDEX eine Anla-
rechnet préi.zise den AuBendurchmes- ge bekommen, die in
ser auf Basis der Beugungsanalyse. g R )
Herausragendes Merkmal der beriih- vielerlei Hinsicht quali-
rungslosen Messtechnik ist die extrem tatsstabil, flexibel bei
hohe Einzelwertprazision, welche ent-

scheidend ist fir die Berechnung der Bild 2 : w
Standardabweichung (Bild: Behne) Helmut Wahl, links und &

Martin Hallmann (Bild: Behne) =
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Bild 5: Der Speicher (W .

verschiedenen Materialien, sehr prazise in der Wanddickenre-
gelung, sehr leistungssteigernd sowie material- und stromspa-
rend ist. Sie ist einfach und schnell umristbar von beispielswei-
se mit zwei griinen Seitenstreifen gelb ummanteltem einadri-
gem 7mm Erdungskabel auf mehradrige diinnere oder dickere
Kabel. Maximal kdnnen wir immerhin bis zu 55 Millimeter dicke
Leitungen fertigen. Die werden allerdings ohne Tanzer und oh-
ne Speicher bzw. Umlenkung geradeaus gefahren. Kabel bis 30
mm Durchmesser werden mit Tanzer- und Speicherregelung
gefahren.”
Die Gesamtanlage misst 43 Meter: Die Prozesslange hat mehr
als das Dreifache: platzsparend tber den Kuhlstrecken befinden
sich in Gegenrichtung angeordnete Speicherbahnen. Sie sind
unerlasslich, um die Kabeltrommel ohne Anzuhalten wechseln
zu konnen. ,Ist am Produktionsende eine Trommel voll, so lauft
das ummantelte Kabel in den Speicher (Bild 3). Wird die neue
leere Trommel angefahren, lauft der Speicher leer,” erklart Mar-
tin Hallmen die Wechselwirkung.
Der Prozess: Am Anfang ist der Abwickler mit Tanzer, von dem
aus das zu ummantelnde Kabel in die Schubraupe gelangt. Drei
groBBe Tanzerrollen geben dem Kabel die notwendige stabile
Ruhe. Die prozesseitig in ihrem Andruck und ihrer Geschwin-
digkeit feinst-synchronisierte Schubraupe beférdert das Kabel —
je nach seiner Funktion und Bestimmung — in das Talkumierge-
Bild 4:
Das Ultrablend UB 95 von
motan-colortronic ist ein gravi-
metrisches Chargen-Dosier-
und Mischsystem fiir Kunst-
stoff-Granulate, Additive und
Mahlgut. Durch die hohe und
gleichbleibende Dosiergenauig-
keit von Ultrablend kdnnen die
Additivanteile ohne Qualitats-
einbuBen an die untere Tole-
| ranzgrenze abgesenkt werden
=4 und somit Material und Kosten

= eingespart werden. Ultrablend
| UB 95 eignet sich speziell fiir

2 Kleinstmengendosierungen di-
rekt auf SpritzgieBmaschinen
oder kleinen Extrudern. Alle
Komponenten werden nachein-
®= ander gewichtshezogen und re-
zepturgenau zudosiert und ge-
langen dann in den Mischtrich-

= ter, wo sie homogen vermischt
werden (Bild: Extrudex)

ExTRUSION 5/2012

rat oder alternativ in das Langsbandiergerat und anschlieBend
durch den Extruderkopf, wo die Kunststoffisolierung aufge-
bracht wird.

Mit ihrem 90er Haupt- und 50er Co-Extruder — kénnen alle ka-
belrelevanten Materialien wie beispielsweise PUR, PVC, HFFR
und TPE ein- und zweischichtig oder mit zwei griinen Streifen
(Erdungskabel) verarbeitet werden. Jeder Extruder hat seine ei-
gene gravimetrische Dosierstation: aufs 10tel Gramm genau
werden die Komponenten — Basisgranulat und Masterbatch —
durch GRAVIBLEND Plus (Hersteller: motan-colortronic) konti-
nuierlich verwogen, gemischt und dosiert (Bild 4). Die Leistung
der fir den 90er Extruder vorgesehenen Anlagen-Komponente
liegt bei 1000 kg pro Stunde. Fir den Co-Extruder wurde ein
gravimetrisches motan-colortronic Ultrablend UB 95 Dosiersy-
stem mit Mischer verwendet.

An zentraler Position bei den Extrudern befindet sich eine
Haupt-PC-Steuerung (Bild 5). Alle Antriebe (Lenze-Servoregler)
und Komponenten sind tber Profinet und Profi-bus— miteinan-
der, und der Hauptsteuerung, vernetzt bzw. synchronisiert. Der
Bediener hat hier seine zentrale Uberwachungsposition. Alter-
nativ kann er von den dezentralen Controllern an den nachge-
lagerten Komponenten die Anlagen in Teilfunktionen bedie-
nen. Ist er am Anlagen-Ende, am Aufwickler, so muss er nicht
25 Meter zum Hauptbedienpult laufen, um eine kleine Daten-
anderung (z.B. Trommeldaten) vorzunehmen. Das macht er am
Aufwickler, an dessen Touch-screen Bedien-Terminal. Die Ande-
rung wird von der Hauptsteuerung Gbernommen. Alle relevan-
ten Prozess-Parameter synchronisieren sich selbststandig auf
diese neuen Vorgaben. Alle Prozessdaten sind — auch fur Lang-
zeit-Auswertungen — in der Hauptsteuerung gespeichert. Sie
kénnen als produktbegleitendes Qualitats-Protokoll auf ver-
schiedenen Datentrdgern ausgegeben bzw. ausgedruckt wer-
den. Zudem sind hier etliche tausend Rezepturen speicherbar,
die zu einem beliebigen Zeitpunkt 100%ig wiederholgenau
aufgerufen und in einer nachsten Produktions-Charge abgear-
beitet werden kénnen.

Nach der Ummantelung (bei 160 bis 230°C) durch die Extruder
lauft das Kabel in das temperierbare Wasserbad. ,Bei empfind-
lichen Produkten — z.B. mit TPE-Ummantelung — darf nicht di-
rekt mit kaltem Wasser abgeschreckt werden. In der ersten
Temperierstufe kihlen wir das Kabel mit 70 bis 80°C warmen
Wasser leicht ab. Es schlieBt sich die Trocknung an, damit in der
Folgestation (mit Markem-Imaje Inkjet oder Offset-Druck) die
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produktrelevanten Informationen und Artikeldaten aufge-
druckt werden kénnen”, detailliert Hallmen das Verfahren.

Die wichtigsten Prifstationen sind die drei 3-achsigen Laser-
Durchmesser-Messsysteme, der 3-achsige Knotenwachter und
die 25kV Hochspannungsprifan-lage (nur fur Einzeladern).

Die mit der Bahngeschwindigkeit prazise synchronisierte Zug-
raupe fuhrt das fertig ummantelte Kabel — via groBe Umlenk-
rollen —in den Uber der Temperier- und Kihlstrecke angeordne-
ten Speicher. Die insgesamt in mehreren Bahnen Uber 150 Me-
ter lange Kompensationsstrecke sorgt dafir, dass ein Online-
Trommelwechsel stoBfrei und ohne Anlagen-Stopp perfekt ab-
lauft. So gelangt das fertige Kabel zum Aufwickler auf eine
Stahl- oder Holztrommel.

Die Endabnahme bei EXTRUDEX am 27. Juni 2012 vor der kun-
denseitigen Inbetriebnahme wurde gewissenhaft mit mehreren
Fachkraften der Lapp-Gruppe protokolliert. Es wurde im LAPP-
EXTRUDEX-Team vereinbart, zusatzlich zwei neue Schnecken
zu fertigen, um alle Qualitats- und Leistungsstandards der Lapp
GmbH Kabelwerke zu erfllen.

Post Skriptum: EXTRUDEX hat zusatzlich in den letzten vier Jah-
ren mehrere Hochleistungsextruder (auch HELIBAR®) und Anla-
gensteuerungen im Retrofit-Programm der Lapp GmbH Kabel-
werke zur Ader- und Kabelummantelung gebaut — beispiels-
weise fUr Leiterquerschnitte 0,75 - 10mm2, Kabeldurchmesser
2,0 bis 7mm mit sehr genauer Lenze-Servoregelung, Thermo-
solation des Extruders (Energieeinsparung) und sehr leisen
(72dB) Getriebemotoren der Fa. Knodler.

Die Lapp Gruppe

1957 entwickelte Firmengriinder Oskar Lapp mit OLFLEX® die
erste industriell gefertigte Publikations-Steuerleitung der Welt.
Lapp entwickelt und produziert Kabel beziehungsweise Leitun-
gen fur unterschiedliche Branchen und Markte: Ma-schinen-
und Anlagenbau, Kfz- Industrie, MSR-Technik, Elektro- und In-

Bild: Die Lapp Gruppe und FPE Fischer haben nun auf der Messe Intersolar
Europe in Miinchen Prototypen eines neuen Anschlusssystems vorgestellt, das
Modulherstellern wie auch Betreibern von PV-Anlagen hilft, die Effizienz deut-
lich zu steigern. , Total design change” lautet das Motto: Mit einem radikal
neuen Ansatz erzielen die Kooperationspartner eine deutliche Senkung der Tei-
le- und Betriebskosten.

Die neue Technologie namens EPIC® SOLAR MAP SET besteht aus mehreren
Komponenten aus hochwertigem witterungsbestandigem, schlagzahem Kunst-
stoff, die zum Anschluss von PV-Modulen je nach Bedarf individuell kombiniert
werden konnen. Anschlussdosen nach herkdmmlichem Muster werden durch

die neue Technologie tberfliissig.

=

stallati-onstechnik, EDV u.v.m. Produkte von Lapp sind in spek-
takuldren Objekten wie der Bihnentechnik der Rolling Stones
und der neuen Oper in Peking, antiken Baudenkmalen und mo-
dernsten Abflughallen, neuesten Containerbriicken und groB-
ten Windkraftanlagen der Welt zu finden — aber auch in unge-
zahlten alltaglichen Anwendungen in der Industrie, Kommuni-
kations- und Netzwerktechnik: Uberall, wo Kabel gebraucht
werden. Die Herstellung der Kabelprodukte erfolgt hauptséch-
lich in eigenen Fertigungswerken der Lapp Gruppe — an 15
Standorten weltweit. So stehen derzeit mehr als 40.000 ver-
schiedene Standardartikel ab Lager bereit. Fir kundenbezoge-
ne Lésungen werden Sonderkabel und spezielle Leitungen ent-
wickelt und produziert. Die Lapp Gruppe ist mit 100 Vertretun-
gen und Uber 40 eigenen Vertriebsgesellschaften auf allen Kon-
tinenten aktiv. Heute sind ca. 3.000 Mitarbeiter beschaftigt.

Die EXTRUDEX GmbH

Die EXTRUDEX Kunststoffmaschinen GmbH, Muhlacker, wurde
im Jahre 1985 von Helmut Wahl gegriindet. Das Unternehmen
hat sich innerhalb von 27 Jahren zu einem der weltweit fihren-
den Hersteller von Einschnecken-Extrudern und kompletten Ex-
trusionsanlagen entwickelt. Mit einem engagierten und fach-
kompetenten Team von 20 Mitarbeitern entwickelt, projektiert,
konstruiert, baut und liefert EXTRUDEX Anlagen in die ganze
Welt. Zu den bemerkenswerten Neuentwicklungen gehort ins-
besondere der HELIBAR® Einschnecken-Extruder. Seine Ener-

Bild: Der von EXTRUDEX prasentierte Einschnecken-
extruder HELIBAR®, hat eine genutete Einzugszone
(vorzugsweise Wendelnuten), den Plastifizier-
zylinder mit Axial- oder Wendelnuten sowie
Barriereschnecke mit Scher- und

Mischteilen. Gegentiber vergleichbare

Extrudern mit glattem Plastifizier-

zylindern ergeben sich teils

erhebliche Verfahrens-

verbesserungen in Bezug

auf: =»
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/4 Spezifischer Durchsatz

e Druckaufbau

© Massetemperatur

¢ Schmelzehomogenitat

¢ Einzugszonenkiihlung

o Verarbeitung wand-
gleitender Polymere

o abrasiver Verschleil

o Verweilzeit

® Gesamtwirkungsgrad
und Wirtschaftlichkeit .

giebilanz kann — im Vergleich zu konventionellen Extrudern —
vergleichsweise zwischen 10 und 60% geringer sein durch re-
duzierten Kuhlbedarf und die kleinere BaugréBe bei gleicher
Ausbringung. Ferner hat sich die EXTRUDEX GmbH mit wirt-
schaftlichen und hochprézisen Extrusionsanlagen fir die Her-
stellung von filigranen Mehrlumen-Katheterschlduchen welt-
weit einen Namen gemacht.

B Extrudex Kunststoffmaschinen GmbH
In den Waldaeckern 16, 75417 Muehlacker/ Germany
www.extrdex.de

XX

ExTrRUSION 5/2012



