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Temperierung EXTRUSION

Extruder wartungsarm l(ühlen

Qualitritssicherung in Vor Auslieferungstests erfordert zuverlcissige Temperiergercite

Kunststoffverarbeitungsprozesse sind äußerst temperatursensibel. Der Extruderhersteller W. Müller prüft ferti-
ge Maschinen und Werkzeuge vor der Auslieferung daher unter harten Bedingungen, damit die Anlagen später
in der Herstellung zuverlässig arbeiten. Entscheidend ist dabei, die Komponenten präzise auf der richtigen
Temperatur halten zu können.

E
xtruder müssen sich beim Aufschmel-
zen von Thermoplasten den Eigen-

schaften des verwendeten Kunststoffs
anpassen und die Temperaturen im ln-
neren des Extruders sowie die Schmelz-
temperaturen präzise und individuell
regulieren. So auch bei der W.Müller
GmbH, Troisdorf, einem Hersteller von
horizontalen und vertikalen Extrudern
sowie Extrusionsschlauch- und -speì-
cherköpfen. Spezialität des Familienun-
ternehmens sind Schlauchköpfe für Blas-

formmaschinen, von denen es jährlich
etwa 120 Exemplare herstellt und testet.
ln den Testzentren in Deutschland und
Massachusetts/USA fü hren die Troisdor-
fer zudem individuell für ìhre Kunden Ar-
tikel bem usterungen, Materialtests sowie
Neu- und Weiterentwicklungen durch.
Bei den finalen Tests ihrer Extruder setzt
das Unternehmen auf die Temperìerge-
räte von SMC Deutschland GmbH, Egels-

bach.

Je nach Material laufen individuelle
Testzyklen, um Förderkonstanz und ,fak-

tor der neuen Extruder zu prufen. ,Ein
Test dauert etwa eine Stunde - und ein
Zyklus setzt sich aus mehreren dieser
Tests zusammen'l sagt Norbert Moh¡
Konstrukteur bei W. Müller. Dabei müs-
sen die Anlagen ìhre Belastbarkeit unter
Beweis stellen, denn sie arbeiten je nach
Material mit Drùcken von 100 bls zu
500bar und Temperaturen von 160 bis
300'C. Die Maschinen verarbeìten dabei
u.a. hochdichtes Polyethylen mit e¡nem
Schmelzflussindex (MFl, melt flow index)
von 2,5 bis 30 g/10 min ebenso wie weite
re blasfähige Kunststoffe mit unterschied-
lichsten Eìgenschaften. D

v
1

strom, Gewicht und Größe sparen: Dank einer frequenzgesteuerten Regelung von Motoç
Gebläse und Pumpe ist das Temperiergerät kompakt und mobil (o sl¡c)
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EXTRUSION Temperierung

Hohe Anforderungen on

die Temperiergeräte

Die Anforderungen an die Temperierge-
räte sind daher hoch: Einerseits müssen

sie eine stabile Temperatur und eine

hohe Leistung über den gesamten Pro-

zess hinweg garantieren, andererseits

leicht verschoben werden können, damit
sie flexibel an unterschiedlichen Maschi-

nen zum Einsatz kommen können. ,,Wir

haben recht spezielle Anforderungen an

unser Temperiergerät, da wir verschiede-

ne Anlagen testen - unsere Kunden kom-
men meist mit einem Gerät pro Maschine

aus und müssen es nicht so oft verset-

zen', erläutert Mohr.

Eine Temperaturstabilität von + 0,1 "C

bietet beispielsweise das Temperiergerät

HRSH250, das 25kW Nennleistung auÊ

weist. Es kann einen Forderdruck von bis

zu Sbar aufbauen, was besonders wich-
tig ist, um die Kühlung bei den Härtetests

vor der Auslieferung sicherzustellen. Mit
einer Durchflussrate von bis zu 180 l/min
versorgt es alle temperaturkritischen Be-

reiche einer Maschine mit Kühlmittel, das

aus Wasser und einem geringen Anteil

Ethylenglykol besteht. Dank seiner einge-
bauten Laufrollen kann ein Mitarbeiter
das rund 280k9 schwere Gerät dorthin
verschieben, wo es gebraucht wird (ritel-

u¡t¿). Die zuvor von W. Müller eingesetzten
Temperiergeräte benötigten dafür einen
Gabelstapler. Die frequenzgesteuerte Re-

gelung der HRSH-Serie kontrolliert Motor,

Gebläse und Pumpe individuell und last-

abhängig - das spart Energie und redu-
ziert das Gewicht ebenso wie die Größe

der Anlage, und eine Lautstärke von nur
68db lässt das Arbeiten in der Umge-
bungÉes Temperiergeräts zu.

Weil dle Anlagen im Dauerbetrieb ge-

testet werden, sollen die Temperiergeräte

hoch verfügbar, aber trotzdem wartungs-
arm sein. Dies erreicht das HRSH250 dank
seiner dichtungslosen Pumpe und weil
mit seiner Füllung von weniger als 3 kg

Kältemittel keine gesetzlich vorgeschrie-
benen Wartungszyklen einzuhalten sind.

Beides steigert die Verfügbarkeit und
spart Kosten für die lnstandhaltung, wo-
bei man aufgrund des internationalen
Netzwerks des Lieferanten ,,im Fall der
Fälle schnell an Ersatzteile kommt', so die
Erfahrung von Mohr. r

ter Autor

Chr¡st¡an Riemschoß ist Sales Engineer

bei der SMC Deutschland GmbH, Egels-

bach.
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geeignet. Alle Komponenten der neuen

Serie sind nach Angaben des Herstellers

volldigital gesteuert. Damit sind die Anla-
gen außerdem Fecon-fähig, arbeiten also

mit dem Collin-eigenen Softwarepaket
Visual Fecon zusammen, mit dem sich

verschiedene Messwerte erfassen und via

PC auswerten lassen.

,,Neu ìst auch, dass die Breite der

Teach-Line-Anlagen auf 200 mm verein-

heitlicht werden konnte', betont Dl Dr.

Friedrich Kastner, CEO von Dr. Collin. Und

noch eine Vereinfachung: Alle Spannun-
gen und Frequenzen sind nun ohneTrafo
realisiert - die Anlagen laufen internatio-
nal ohne Zusatzgerät. lm Vorfeld der

Fakuma hat Collin die neue Designlinie

weltweit schützen lassen. Am Messe-

stand wurde eine Blasfolienanlage mit
Extruder aus der neuen Serie in Betrieb
gezeigt.

Zur Produktmeldung;

www.kunststofr e.del 7 1647 9 4

Kompakt- Extrusionstechnik modernisiert.

Teach Line im neuen Look

Die Dr. Collin GmbH, Ebersberg, präsen-

tierte auf der Fakuma 2018 erstmals ihre

neue Maschinengeneration der Teach

Line. Die Serie umfasst Extruder, Com-
pounder, Walzwerke, Blas- und Flachfo-

lienanlagen, Stretching-Maschinen, Was-

serbäder, Granulatoren und Rohranlagen.

Besonders für Universitäten, F&E-Abtei-

lungen oder Labore sind dieTischmaschi-
nen für Tests, Schulungen oder Versuche

@ Carl Hanser Verlag, lVünchen Kunststofle 11/2018
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TeachLine:BlasfolienanlageundExtruderausderneuenMaschinengeneration (oorcolin)
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