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M Jedes Unternehmen hat ein eigenstdndiges
Profil - Die ARENZ GmbH wird durch den
konsequenten Willen zur Kundenorientie-
rung und Produktqualitdt gepragt.

In den verschiedenen Bereichen, von der
Fertigung und Regenerierung von
VerschleiBteilen bis hin zur kompletten
Lieferung von Extrudern, setzen wir unser
langjahriges Know-how effizient ein:
Erstklassige Produkte sind der sichtbare Erfolg
unserer Strategie.

Die Entwicklung neuer Technologien und
Produkte sowie eine detaillierte Werkstoff-
kenntnis sind die Grundlage fiir Innovation
im Dienste des Kunden.

Wir laden Sie ein, lhnen Lésungswege fiir
konkrete Aufgabenstellungen aufzuzeigen.
Der vorliegende Katalog soll einen Eindruck
unserer Leistungsfahigkeit geben.

Sprechen Sie mit uns. l

adlfM2nZ

Plastifizier- und
VerschleilR-Technik

arenz GmbH - Plastifizier- und VerschleiB-Technik
HeidestraBe 5 - D-53340 Meckenheim (Industriepark Kottenforst)
Telefon 02225/ 999-0 - Telefax 02225/ 999-250
http://www.arenz-gmbh.de - e-mail: info@arenz-gmbh.de
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1. Prozessoptimierung

Wir bieten lhnen eine auf lhren
Verarbeitungsprozess optimierte
Schneckengeometrie an.

Nutzen Sie unsere langjahrige Erfahrung
bei der Konstruktion und Auslegung von
Schnecken fiir den Spritzgief3- und
Extrusionsprozess.

Mit REX (Rechnergestuitzte Extruderauslegung
und PSI (Paderborner SpritzgieBsimulation) be-
sitzt ARENZ ein Werkzeug, mit dem rechner-
unterstiitzte Optimierungen schnell und aussa-
gekraftig vorgenommen werden kdnnen. Diese
Simulationsprogramme bilden neben der lang-
jahrigen Erfahrung von ARENZ in der Ausle-
gung von Schneckengeometrien eine leistungs-
fahige Ergénzung.

Die Simulationsprogramme REX und PSI wur-
den mit Hilfe umfassender mathematischer
und physikalischer Modelle in einem Gemein-
schaftsprojekt zwischen der Universitat Pader-
born, Fakultédt fir Maschinenbau-KTP, und
namhaften Firmen des Maschinenbaues sowie
Rohstoffherstellern entwickelt. Die Software er-
moglicht durch schnelle Rechenalgorithmen
und durch Approximationslésungen sehr kurze
Rechenzeiten. EinfluBgroRen und ihre Auswir-
kungen koénnen sehr schnell erkannt, beurteilt
und abgeschatzt werden.

Man erhdlt Aussagen Uber Druckverlauf, Durch-
satzverhalten, Aufschmelzverlauf, Homogenitat,
Leistungverlauf, Scherwirkungen, Mischkenn-
zahlen und Wandschubspannungen.

Besonders interessant ist diese kostenlose
Serviceleistung in Verbindung mit den um-
fangreichen Erfahrungen von ARENZ auf
dem VerschleiRschutzsektor.

Mit dieser Kombination sind Schnecken reali-
sierbar, die optimal auf einen bestimmten
Anwendungsfall zugeschnitten sind.

Standardschnecken
erfiillen in der Regel
nicht alle Anforderungen

Der Optimierungsablauf findet wie folgt statt:

1) Problembeschreibung

2) Ist-Aufnahme aller qualitatsrelevanten Pa-
rameter, hierbei werden Sie durch eine
von uns aufgestellte Checkliste unterstitzt

3) Simulation der Ist-Aufnahme und Nach-
stellen des Prozesses mittels Software

4) Berechnung der neuen Geometrie

5) Die Ergebnisse dokumentieren wir lhnen
anhand aussagekraftiger Diagramme wie
z.B. Druck, Aufschmelz und Temperatur-
verlauf und Mischkennzahl.

Das Ziel unserer Optimierung ist eine ferti-
gungsgerechte Schneckengeometrie, die ihre
Aufgabe hinsichtlich Durchsatzerh6hung,
Schmelzequalitat, VerschleiBschutz und wirt-
schaftlicher Standzeit erfullt.

Nebenstehendes Praxisbeispiel:

SpritzgieBschnecke
2 100 mm

Aufgabenstellung: Verbesserung der
Einfarbung und Erhdhung
der Plastifizierleistung von
94g/s auf 108 g/s

Rohstoff: HDPE, PP, PS




Prozess: istzustand  Material: HDPEMVI Mpkt = 332.3 [kg/h]  n0 =150 [U/min] p= 160 [bar] Ber.Stell.: 100.0 [mm]
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Simulation der neuen Schneckengeometrie




2.1 Schnecken-Neuherstellung

M Der technische Fortschritt in der Kunst-
stoffverarbeitung stellt immer wieder neue
Anforderungen. Um neue Lésungen anbieten
zu konnen, ist das konsequente Weiterent-
wickeln von Produkten notwendig.

Know-how, moderne und rationelle Ferti-
gungsmethoden bestimmen die hohe Quali-
tat unserer Schnecken. Je nach Verwendung
steht lhnen eine breite Produktpalette in
verschiedensten Geometrien und aus einer
Vielzahl von Werkstoffen zur Verfiigung.
Damit wir die optimale Schnecke finden,
besprechen wir mit unseren Kunden die
Aufgabenstellung und das Anforderungsprofil
und fertigen eine maBgeschneiderte
Schnecke fiir lhren speziellen Einsatz. l

Wir liefern lhnen
Schnecken a la carte




Durchmesser: 18 bis 300 mm

Lange: 250 bis 6.000 mm

nach lhren Zeichnungen

nach Muster

nach unseren Zeichnungen
nach unseren Berechnungen
nach unserem Vorschlag

ein- und mehrgangig

- kern- und steigungsprogressiv
- Zwei- und Mehrzonenschnecken
- Barriereschnecken

- Entgasungsschnecken

- Misch- und Scherzonen

Geometrie:

Werkstoffe: Es steht eine breite Palette von Werkstoffen
zur Verfugung. Die Werkstoffauswahl erfolgt
nach der jeweiligen Anforderung. Werkstoff-
auswahl siehe Kapitel 5.

Veredelung: Durch modernste Veredelungsverfahren
erfolgt eine Anpassung an die Anforderungen,
die durch den zu verarbeitenden Kunststoff
an die Schneckenoberflache gestellt werden.

Die Schneckenoberfliche wird z.B. nitriert,
ionitriert, verchromt, stegnitriert, gepanzert
oder gehartet.




Es gibt Formen,

die sind so wertvoll,
daB wir sie
schiitzen miissen

2.2 Schnecken-Regenerierung

Durch Reibung zwischen Schneckenstegkopf
und Zylinderwandung tritt abrasiver Ver-
schleifs auf. Verstarkt wird dieser durch
Zusatze im Kunststoff wie Glasfaser, Farbpig-
mente, Flammschutzmittel und andere
Zusatzstoffe. Weiterhin kann korrosiver Ver-
schleif® auftreten. Mit einem neuentwickelten
Armit-Panzerungsverfahren ist es uns gelun-
gen, verschlissene Schnecken durch Aufbrin-
gung einer verschleiBfesten Panzerschicht zu
regenerieren. Dabei wird zwischen Grund-
werkstoff und Arnit-Panzerschicht eine ein-
wandfreie metallische Verbindung hergestellt.

Die Arnit-Panzerschicht ist korrosions- und
verschleil¥fest. So erreicht z.B. Arnit 12 eine
Harte von ca. 50 HRC. Je nach Grundwerk-
stoff wird eine Schnecke nach erfolgter Panze-
rung nitriert oder ionitriert.

Der Grundwerkstoff nimmt dabei eine Ober-
flichenhérte von ca. 800 bis 1.100 HV 5 an.

Bei der Panzerung kann durch unterschiedli-
che Warmeausdehnungsquotienten, zwischen
Grundwerkstoff und Panzerschicht,
besonders bei grofReren Schneckendurchmes-
sern, HaarriBbildung auftreten.

Diese HaarriBbildung, die in der Panzerschicht
zur Mittelachse hin verlduft, hat auf die
Standzeit keinen EinfluB. Auch tritt dadurch
kein Abplatzen der Panzerung auf. Dies ga-
rantieren wir. Ein negativer EinfluB der Haar-
riBbildung beim Einsatz der Schnecke ist nicht
bekannt. Wenn allerdings von Kundenseite
Bedenken bestehen, empfehlen wir, die Pan-
zerung mit Arnit 6 durchzufihren, die voll-
kommen riBfrei aufgetragen werden kann.
Vor Reparaturbeginn wird die Schnecke von
uns vermessen und auf Beschddigungen wie
z.B. Torsionsschdden Uberprift. Der Kunde
erhélt eine Kopie des Prifprotokolls.




Schneckensteg Schneckenkern
Schnecken- Schnecken- Schnecken- Schneckenkern-
durchmesser verschleif durchmesser verschleif

mm a max. mm mm b max. mm
30 bis 2 25 bis 0,3
- 40 bis 2 - 40 bis 0,3
- 60 bis 3 - 60 bis 0,5
- 90 bis 5 - 90 bis 0,8
- 150 bis 8 - 150 bis 1,0
- 300 bis 10 - 300 bis 1,5
- 500 bis 15 - 500 bis 2,0

a
b

% 7

HRC HV5
685 1000
67 900 \\
64 T 800 ‘\
60 g 700 N
55 S 600
T ~
49,7 5oo-==é|\ ca. 0,6
40,8 400 '\\
298 300 1.8519
20 200 R 1.8550 Grundwerkstoff
100 Panzerung
0 Nitrierschicht
0 0,5 1,0 1,5 2,0
Abstand von der Oberfliche mm
| AmitAloy 6 Amit-Aloy 12 Amit-Aloy56  AmitVC
Grundwerkstoff [i8550] und [1.8519 96 Stunden gasnitriert.
Warmharte Zur Angebotsangabe bendtigen wir
Arnit Panzerwerkstoff folgende Angaben:
70 |
60 1 b R e v\ \w
« s VNS
50 — — \ A A\ ||
40 \\\ \\ b
S
£ 30 E— L | o
T <« >
20 < L >
10
0
RT  2000C 300%C 400%C 5000C 600%C . . I
_oooo - - - | = Spindellinge/Geometrieldnge
~ Amit-Alloy 12 Arnit VC L = Schneckenlange UGber alles
s = Steigung
b = Stegbreite
d = Schneckendurchmesser
Wenn bekannt, Schnecken-
werkstoff
Gangzahl
9
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3.1 Zylinder-Neuherstellung

M Hohe mechanische und thermische Bela-
stungen kennzeichnen die Arbeitsbedingun-
gen moderner Zylinder. Um den Anforderun-
gen im harten taglichen Einsatz langfristig
standzuhalten, ist ein technisch ausgereiftes
Produkt aus hochwertigen Materialien
notwendig.

In modernsten Bearbeitungszentren fertigt
ARENZ Zylinder in den verschiedensten
Ausfithrungs-, Werkstoff- und Veredelungs-
varianten. l

Bohrungsdurchmesser:

Es ist keine 2auberei,
dafl mehr in

unseren Zylindern steckt
als man denkt

18 bis 300 mm

Bohrungstoleranz:

H 7, Rautiefe R; 0,5

ZylinderauBendurchmesser:

50 bis 500 mm

Lange:

250 bis 6.000 mm

Ausfiihrung:

- nach lhren Zeichnungen

- nach Muster

- nach unseren Zeichnungen
- nach unseren Berechnungen
- nach unserem Vorschlag

- mit geschmiedetem Flansch
- mit geschweilitem Flansch

- mit geschraubtem Flansch

- mit genuteter Einzugsbuchse
- mit Mantelkihlung

- mit Einzugskihlung

- mit Wendelkiihlung

- mit Entgasungsoffnung

- mit Einzugstasche

Werkstoffe:

Eine breite Werkstoffauswahl steht zur Verfi-
gung und wird der jeweiligen Anforderung
angepalit. Werkstoffauswahl siehe Kapitel 5.

Veredelung:

Durch modernste Veredelungsverfahren er-
folgt eine Anpassung an die Anforderungen,
die durch den zu verarbeitenden Kunststoff
an die Bohrungsoberflache gestellt werden.
Die Bohrungsoberflache wird z.B. nitriert, ioni-
triert oder mit Arnit-Alloy ausgeschleudert.




Auch Zylinder brauchen
ein Zentrum

Bearbeitungszentrum fiir Zylinder in unter-
schiedlichster Ausfiihrung.

Tieflochbohr- und Honzentrum mit modern-
ster Technologie.

11



Wo Arnit-Alloy und Stahl
eine feste Verbindung
eingehen, entstehen
Bimetallzylinder mit
iiberdurchschnittlicher
Leistungsfihigkeit

3.2 Arnit-Alloy-
Bimetallzylinder

B Die ARENZ-Forschung beschiftigt sich mit
der Neu- und Weiterentwicklung von Ferti-
gungsverfahren und Produkten, Entwicklun-
gen im Werkstoffsektor sowie mit Methoden
der Qualitatsverbesserung.

Ein Ergebnis dieses konsequenten Prozesses
sind die Arnit-Alloy-Bimetallzylinder.

Ein HochstmaB an Form- und Lagegenauig-
keit sind Kennzeichen des spannungsarmen
und weitgehend verzugsfreien Zylindertyps.
In verschiedensten Ausfiihrungen und
Werkstoffen lieferbar stellt der Arnit-Alloy-
Bimetallzylinder den neuesten Stand der
Technik dar. &

Bohrungsdurchmesser: 18 bis 300 mm
Bohrungstoleranz: H 7, Rautiefe Ry 0,5
ZylinderauBendurchmesser: 50 bis 500 mm

Lange: 250 bis 6.000 mm
Ausfiihrung: - nach lhren Zeichnungen

nach Muster

nach unseren Zeichnungen
nach unserem Vorschlag
nach unseren Berechnungen
mit geschweilitem Flansch
mit geschraubtem Flansch
mit genuteter Einzugsbuchse
mit Mantelkihlung

mit Einzugskihlung

- mit Wendelkiihlung

- mit Entgasungsoffnung

- mit Einzugstasche

12




Arnit-Alloy 1 3 5
Harte Rockwell HRC 64 -67 52-56 63-65
Temperaturbereich max. < 350°C < 500°C < 400°C
Eigenschaften abrasions- korrosions- abrasions- und
bestdndig bestdndig korrosionsbestandig
Die Schichtdicke der Arnit-Alloy-Auskleidung Weitere Einsatzbereiche der Arnit-Alloy-Bime-
betrdgt je nach Bohrungsdurchmesser 2 bis tallzylinder: Chemie-Schlammpumpen,
3 mm. Lebensmittelextruder, Lebensmittelférderung,
Lagerbuchsen, Hydraulikzylinder.
HRC HV5
68,5 1000
67 900 ~\\
64 T 8001~
60 8 700T—RN
o ¥ NN S
40:8 400 \\ N
29,8 300 < 1.8519
20 200 \—= 1.8550 N\,
100
0
0 0,5 1,0 15 2,0 25 3,0
Schichtdicke  Amit-Alloy 1 ~ Amit-Alloy 5 ~ Amit-Alloy 3

Warmharte
HRC
66
64 T
62 \\
60 \\
58 B
56 \\
54 =~ N
N
52 ~
\\
50 ——
48
020 100 200 300 400 500
Pruftemperatur C°
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Wenn Sie wissen wollen,
welche Zylinder

besser sind als neue,
fallt uns nur

ein Beispiel ein

3.3 Zylinder-Regenerierung

M Die Zylinder-Regenerierung ist ein Verfah-
ren, bei dem verschlissene Zylinder wieder
instandgesetzt werden. DaB dabei Zylinder
entstehen, die sogar neuwertige Produkte in
Prazision und Qualitat iibertreffen, liegt an
der Verwendung hochwertiger Bearbeitungs-
und Veredelungsverfahren, die ARENZ auf
Grund langjahriger Erfahrung weiterentwik-
kelt und optimiert hat. Grundsatzlich werden
2 verschiedene Regenerierungsverfahren
angeboten. l

Verfahren 1:

Der Zylinder wird durchgehend sauber und
zylindrisch aufgehont. AnschlieRend erfolgt
ein Harteverfahren. (Bohrungsgiite H7). Der
Schneckendurchmesser wird passend zur
Zylinderbohrung hergestellt.

Disenkopf und Riickstromsperre werden an-
gepalit oder neu hergestellt.
Schneckenneuherstellung: siehe Kapitel 2.1.
Schneckenregenerierung: siehe Kapitel 2.2.
Ruckstromsperre: siehe Kapitel 4.

Zylinderdurchmesser Zylinderverschleif
von mm bis mm max. mm
30 40 1,0
40 50 1,0
50 60 1,0
60 80 1,0
80 100 1,5
100 120 1,5
120 300 2,0

od : bei Anlieferung
@D : nach Uberholung

7T A— TS

1\

— >3
S

T )

KostenmaBig ist dieses Zylinderregenerierungsverfahren zu empfehlen, wenn der Verschlei 1 mm nicht tibersteigt.
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Verfahren 2:
d; (mm) D, (mm) L (mm)
Der Zylinder wird im Hauptverschleibereich
der Ruckstromsperre ausgebuchst und gehar- 18 29 100
tet. Je nach Anwendung kann der Nachteil 22 33 120
einer eventuellen Schlierenbildung vernach- 25 36 150
lassigt werden. 30 41 200
35 46 200
40 51 350
/,2°° RO,5 45 56 350
| / 50 61 350
777777 % e 420
f f
) ! 0,02 || i1 1o 70 85 550
] T D2 + 0,3 80 95 550
| e 90 105 600
0 4 | 100 115 600
L+0/1 Werkstoffe, Buchse: Arnit 8, Arnit 4,
v Amit-Alloy 5. Ndhere Angaben siehe
Werkstoffauswahl Kapitel 5.

T e

==
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4. Riickstromsperren
Neuherstellung

Die Rickstromsperre ist das hdchstbean-
spruchste Bauteil der Plastifiziereinheit:

- Temperatur bis ca. 500°C

- Druck bis ca. 2500 bar

- hohe VerschleiBbeanspruchung der Dicht-
flachen

An die Ventilfunktion der Rickstrémsperre
werden Forderungen gestellt:

- hohe Standzeit

- keine Schéddigung des zu verarbeitenden
Polymers

- minimalste VerschleiBbeeinflussung des
Plastifizierzylinders und der Schnecke

- geringer DurchfluBwiderstand

- schnelles SchlieBen

Eine optimale Losung erfordert eine sorgfal-
tige Auslegung der Bauteile bei entsprechen-
der Werkstoffpaarung.

Bei normaler Belastung und VerschleiBbean-
spruchung empfehlen wir den Einsatz unserer
Rickstrdmsperre aus Amnit 8.

Wo Qualitat und Funktion
in dieselbe
Richtung stromen

E
1] llnllf?llil.




Normal VerschleiBfest HochverschleiBfest
Spitze Arnit 8 gepanzert mit Arnit 12 gepanzert mit Arnit 83
Stauring Arnit 8 Arnit 2379 APM 1
Anlagering Arnit 8 Arnit 8 Arnit 8

Werkstoffauswahl siehe Kapitel 5.

oX 9X

| |

l—— —>
—
< X >
x MaRe kdénnen von uns festgelegt werden O Ausfihrung verschleiBfest
O Ausfiihrung Normal O Ausfuhrung hochverschleififest

Regenerierung

Bei der Regenerierung der Rickstrdmsperre
wird:

- die Spitze an der Anlageflache mit Arnit 12
bzw. Arnit 83 gepanzert

- der Stauring aus Arnit 8 neu hergestellt

- der Anlagering aus Arnit 8 neu hergestellt

Die Regenerierung ist ab einem Durchmesser
von 40 mm zu empfehlen, wenn der Ver-
schlei® der Spitze dies zulaRt.
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5. Werkstoffauswahl
N

Armnit 8 Werkstoffanalyse: C: 0,3-0,37 / Si: 0,3 / Mn: 0,55 / P: 0,03 / S: 0,035 /
Cr:15-1,8/ Mo: 0,15-0,25 / Ni: 0,85-1,15/ Al: 0,8- 1,2
Harteverfahren: Langzeitgasnitrierung

Harte: 900-950 HV
Verwendung: Schnecken, Zylinder, Rickstrémsperren
Amit 9 Werkstoffanalyse: C: 0,26-0,34 / Si: 0,40 / Mn: 0,4-0,7 / P: 0,025 / S: 0,03 /
Cr:2,3-2,7 / Mo: 0,15-0,25
Harteverfahren: Nitrierung
Harte: 800-850 HV
Verwendung: Schnecken, Zylinder, Rickstrémsperren
Arnit 4 Werkstoffanalyse: C: 0,33-0,43 / Si: 1,0 / Mn: 1,0 / P: 0,03-0,045 /
Cr:15,5-17,5/ Mo: 1,0-1,3 / Ni: 1,0
Harteverfahren: lonitrierung
Harte: 1000-1100 HV
Verwendung: Schnecken, Zylinder, Rickstrdmsperren

(fur korrosionsbestandige Ausfiihrung)

Arnit 23 Werkstoffanalyse: C: 0,37-0,43 / Si: 0,9-1,2 / Mn: 0,3-0,5 / P: 0,03 /
$:0,03/Cr:48-55/Mo:12-15/V:09-1,1
Harteverfahren: Olhérter
Harte: 52 HRC, zusatzlich ionitriert auf 1000 HV
Verwendung: Schnecken, Zylinderbuchsen, Diisen

Amit 2379 Werkstoffanalyse: C: 1,5-1,6 / Si: 0,3-0,5/ Mn: 0,3-0,5/ P: 0,035 /
$:0,035/Cr:11,5-12,5/ Mo: 0,6-0,8 / V: 0,9-1,1
Harteverfahren: Olhérter und lonitrierung

Hérte: 63 HRC
Verwendung: Schnecken, Stauringe
Amit 6 Werkstoffanalyse: C: 1,1 / Cr: 28,0 / W: 4,5 / Co: Rest und Zusétze
Harte: 40-42 HRC
Verwendung: Panzerung von Schnecken im Schneckengrund
Arnit 12 Werkstoffanalyse: C: 1,85 / Cr: 29,0 / W: 9,0 / Co: Rest und Zusdtze
Hérte: 50-52 HRC
Verwendung: Panzerung von Schneckenstegen
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Arnit 56 Werkstoffanalyse: C: 0,7 / Cr: 12,5 / B: 2,75 / Si: 4,0 / Rest Ni
Hérte: 52-55 HRC
Verwendung: Panzerung von Schneckenstegen und Anlageflachen der
Spitze von Riickstromsperren
Amit 83 Werkstoffanalyse: C: 2,2 / Cr: 20 / B: 1 / Wolframschmelzkarbid 35% / Rest Ni
Harte: 48-56 HRC
Verwendung: Panzerung von Schneckenstegen und Anlageflachen der
Spitze von Riickstromsperren
Amit VC Legierungstyp:  Fe/Cr/V/Ni
Harte: 56-60 HRC
Verwendung: Panzerung von Schneckenstegen insbesondere
Doppelextruder-Schnecken
Arnit 200 Arnit 200 ist eine hochkorrosionsbestdndige Nickel-Chrom-Molybdan-Legierung
in fluor- und chlorhaltigen Medien.
Amit-Alloy 3 Legierungstyp:  Ni/Co/Cr/B und Zusétze
Hérte: 52-56 HRC
Verwendung: Panzerschicht Zylinder, korrosionsfest
Amit-Alloy 5 Legierungstyp:  Fe/Cr/Ni/B und Zusétze
Harte: 63-65 HRC
Verwendung: Panzerschicht Zylinder, verschlei8- und korrosionsfeste
Ausfuhrung
Amit-Alloy 8  Legierungstyp:  Ni/Co/Cr/W
Harte: 56-60 HRC
Verwendung: Panzerschicht Zylinder, hochverschleif3- und korrisionsfest
APM 1 Legierungstyp:  pulvermetallurgischer HIP-Stahl
Hérte: 60-64 HRC
Verwendung: Schnecken, Zylinder, Zylinderbuchsen, Riickstrdmsperren
verschleiBfest
APM 5 Legierungstyp:  pulvermetallurgischer HIP-Stahl
Hérte: 59-63 HRC
Verwendung: Schnecken, Zylinder, Zylinderbuchsen, Riickstrémsperren

verschleiB- und korrosionsfest
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Die ARENZ-Extruder
haben ein grofles
Einsatzspektrum.

ARENZ-Extruder der Master-Linie sind leis-
tungsfahige Extruder mit Direktantrieb und
Nutenbuchsenwechselsystem fiir die Verar-
beitung aller gangigen Rohstoffe, die sowohl
als Hauptextruder als auch als Beispritzextru-
der in groBen Produktionslinien eingesetzt
werden kdnnen.

Fordern Sie

unseren Extruder-Sonderprospekt an.




Mit unserem Konzept
kénnen Sie sich getrost
zuriicklehnen

Coextruder

Entgasungsextruder

Arenz-Kompakt-Extruder fir Coextrusion

Vertikal-Coextruder
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Die schnelle Verbindung:

w

Verte||erkre|s

AK KéIn-West

. AK Flughafen

Flughafen
Kijln/Bonn

AK Bliesheim

AB-Dreieck
Bonn-Beuel

Bonn ’
Meckenheim
Abfahrt Y = .
Rheinbach Fahr’;zlucihtung
oln
H KoIn/Bonn

!

AK Meckenheim

AnschluBstelle
Meckenheim
Nord

Industriepark
Meckenheim

Plastifizier- und
VerschleiB-Technik

Meckenheim
Industriepark
P+R

AnschluBstelle
Meckenheim-Merl

Fahrtrichtung
Kdln

Fahrtrichtung

Liifteloerger Koblenz (A 61)

AnschluBstelle
Rheinbach

Fahrtrichtung
Koblenz




Kopiervorlage

Antwort - Fax
An den technischen Verkauf der arenz GmbH
0(049) 22 25 / 999 250

Bitte rufen Sie mich an unter

Wir bitten um einen Besuch am : / ca. Uhr

Fa.:

StralRe:

PLZ/Ort:

Fr. / Hr.

Bitte unterbreiten Sie uns, ein fir uns kostenfreies Angebot tber die
[ ] Regenerierung
[ ] Neuherstellung

mit Preis und Lieferzeit fr :
Maschinen Typ

Schnecke o L/ D

Zylinder o L/ D
RSP

sonstiges

Bitte senden Sie uns Ihre Checkliste ,Schneckenoptimierung" fiir
[ ] SpritzgieBmaschinen
[ ] Extruder



arenz arenz GmbH - Plastifizier- und VerschleiB-Technik

HeidestraBe 5 - D-563340 Meckenheim (Industriepark Kottenforst)
Plastifizier- und Telefon 02225/ 999-0 - Telefax 02225/ 999-250
Verschleil-Technik http://www.arenz-gmbh.de - e-mail: info@arenz-gmbh.de



